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Uhland’s 


Technische Rundschau 1904. 


Ausgabe I —== 


Metallindustrie, Bergbau und Hüttenwesen. 


A. 


Abrundapparat für rotierende Schleifsteine von Fritz 
Andree 4 Co., A.-G., Berlin-Tempelhof *5. 
Al 


„ 92. 

Antriebsvorrichtung für Motorwagen von Ch. Berg, 
Chicago "40. 

Arbeitsgewinde-Lehrdorn von Ludw. Loewe & Со, A.-G., 
Berlin %92. 

—-Lehrmattern von Ludw. Loewe & Со., A.-G., Berlin 
#92. 

Aufrunder für Dampfkesselrohre #68. 

Aufspamnvorrichtungen, Spezial- — "57. 

Ausräckvorrichtung в. Kin- und —. 


B. 


Bandsige tûr Hand- und Fufsbetrieb von Nitzsche & 
Sorst. Leipzig-Plagwitz 46. 

Becherwerk für den Transport von Kupolofenschlacken 
топ С. О. Bartlett 4 Snow Co., Cleveland *5. 

Biege- und Stauchmaschine в. Schweils- —. 

Blechbiegemaschiue, Hydraulische — von Fielding & 
Platt, Ltd., Gloucester *30. 

Blechen s. Metallblechen. 

Bleidrahtpresse, Hydraulische — von Fried. Krupp A.-G., 
Grusonwerk, Magdeburg-Buckau *22. 

Bleirohrpresse, Hydraulische — von Fried. Krupp A.-G., 
Grusonwerk, Magdeburg-Buckau *21. 


Blei- oder Zinnschmelzofen von В. Barthel, Chemnitz *61. | 


Bohrelurichtung s. Tiefbohreinrichtung. 

Bohrtatter, Selbstspannendes — von Ет. А. Arnz, Rem- 
scheid-Vieringhausen %69. 

Bohrknarreu s. Widerlager für —. 


Bohrlöchern oder Bohrschächten, Verfahren zum Rein- | 


halten der Sohle von — von 
u. Р. Lambert, Brüssel 64. 
Bohrmaschine в Gesteinsbohrmaschine — =. Revolver- 
Bohrmaschine. 
Bohrmaschinen, Transportable — mit elektrischem An- 


С. Deilmann, Dortmund 


trieb der Elektrizitäts-A.-G. vorm. W. Lahmeyer 4 Co., | 


Frankfurt в. М. "3: 

Bohrwinde von Fr. Rost, Rettenhausen 83. 

— mitselbsttätigem Vorschub des Bohrers von W. Schafer, 
Koln *69. 

Boote в. Lenkvorrichtung für —. 

Bremsbacken von A. Stürenberg, Minden 45. 

Bremse в. Lastbacken- —. 

Büchsen в. Werkzeugbüchsen. 


с. 


Chrom, Darstellung von — 93. 
Conveyer, Ein neuartiger — von Mc Donald а. W. Mc Kee 
Ki 


р. 


Dachkonstruktion, eiserne в. Tragkonstruktion. 

Dampfkessel, Einiges über das Dichten der Feuer- und 
Wasserrohre in den Wänden der — *67. 

Dampfkesselrohre s. Aufrunder fur —. 

Destillierofen в. Zinkdestillierofen. 

Dorn s. Arbeitsgewinde-Lehrdorn — 
|. Kaliberdorn — в. Konusdorn 

Ddrne zum Auftreiben der Dampfkesselrohre *68. 

Dornlehre в. Ring- und —. 

Drahtgitter в. Schraubendrahtgitter. 


Grenz-Kaliber- — 


Drahtnetzen, Maschine zur Herstellung von — von С. У. 


James, Pbiladelphia *38. 

Drahtpresse s. Bleidrahtpresse. 

Drehbank s. Fassondrehbank — в. Körnerlagerung — з. 
Schnelldrehbank — в. Spozialdrehbank — в. Spindel- 
kasten für D. — в. Wellen-Dr. 

Drehbäuken, Apparat zum Anzeigen der Leitspindel- 
stellungen an — von Hirsch & Frank, A.-G., Buda- 
pest *74. 

- в. Leitspindel-Wechselgetriebe an —. 


E. 


elel: Verfahren zum Gewinnen der — aus edel- 
m igen Erzen von H. W. Wallis, Tulso Hill 56. 
e and Ausriickvorrichtung für Druck-, Stanz- und 
Prägepressen von der Maschinenfabrik Rocketroh 4 
Schneider Nachf. A.-G., Dresden-Heidenau *94. 


Е 


в Wärmeentwickler. Von Ing. Н. Wiedemann, | 


Alphabetisches Sachregister. 


* bedeutet: mit Abbildungen, } mit Tafel. 


Einspannvorrichtung für Holzschrauben в. Holzechrauben. 

| Einstellvorrichtung für das Getriebe von Motorwagen 
von L. Renault, Paris *40. 

Eisen und Stahl, Färbung von — 52. 

Eisenerzen, Einrichtung zum Verhüten des Gefrierens | 
von — in den South Chicago Works der Illinois Steel 
Company *24. 

Eisengiefserelanlagen ausgef. 
Hannover 1786. 

Eisenkonstruktion, Fehlerhafte — *51. 

Eisenkonstruktlonswerkstätten, Die neuen — der Pennsyl- 
тата Steel Company 42, 1911. 

| Eisens, Darstellung des — unmittelbar aus dem Erz. 

Von Karl Otto, Dresden 7. 

| Elektrisch betriebene kombinierte Schere und Loch- 

maschine ausgef. von Williams, White & Co., Moline 


von Krigar & Ihssen, 


| 5. 
Elektrisch betriebene Wasserhaltungsanlagen з. Wasser- 
haltungsanlagen. 

Elektrische Kettenschweifsmaschine von H. Helborger, 
München-Thalkirchen 69. 

| Elektrisches Schweifsen von Schienen nach dem System 

der Lorain Steel Company *75. 

Elektrolyse, Firbung von Metallen mittels — 53. 

| Elektro-metallurgische Werke zu Hunslet bei Leeds “31. 

| Endmafse, Halter für — von Ludw. Loewe & Co. A.-G., 
Berlin *29. 

—, Parallel- — von L. Loewe & Co. A.-G., Berlin *83. 

—, Sphärische, von L. Loewe & Co. A.-G., Berlin *83. 

Erz-Separation, Verfahren der magnetischen — von 
Clinton M. Balls *16. 


Е. 


Fabrikanlage (Schnellpressenfabrik) der Firma L. Kaisers 
Söhne, Maria-Enzersdorf #41. 

| Fahrrad-Nabe „Columbia“ mit doppelter auswechselbarer 

Übersetzung, Freilauf und Rucktrittbremse der 

American Bicycle Company G. m. b. H., Hamburg *39. 

' Fahrrad в. Motorzweirad. 

Färben von Metallen 52. 

Fassondrehbank, selbsttätige, 
E. Köhler, Chemnitz *1. 

Fassonfräser von Ludw. Loewe & Co. A.-G., Berlin 

Feilen, Verfahren zur Herstellung von — von K. 
Bamm u. Fr. Р. Eckhardt, Chemnitz 37. 

Felnmefs-Maschine von Ludw. Loewe & Co., A.-G., Ber- 
lin #92. 

Flaschenzug von A. Koppel, Leipzig 46. 

Formenpresse, Hydraulische — zum Komprimieren von 
Metallspänen etc. von Moritz Jahr, G. m. b. H., Gera 
*52. 

Formmaschine, Hydraulische —- für Radiatoren von der 
Badischen Maschinenfabrik Durlach *66. [| 

— mit Durchzugplatte von der Wilhelmshütte A.-G. für 
Maschinenbau und Kisengiefserei, Eulau-Wilhelms- 
hätte #69. | 

Formpresse, Hydraulische — von Ph. Bonvillain, Paris. 
#60. 

Fräser в. Fassonfräser. 

Fräsmaschiue zum Ausarbeiten ovaler und runder Öff- 
nungen in Kesselblechen von Curd Nube, Offenbach | 
в. М. *17. 

— в. Коріег- Кг. — в. Prizisions-Fr.— в. Riiderfrismaschine 

| в. Stirnräder-Fr. 

Freilsufuabe в. Fahrradnabe. | 

Futter в. Klommfutter. i 


а. 

| Gefrierens von Eisenerzen, Einrichtung zum Verhüten 

des — в. Eisenerzen. 

i Gesteinsbohrmaschine der Duisburger Maschinenbau- 

Aktien-Gosellschaft vorm. Bechem & Keetman, Duis- 

burg *72. | 

| Gesteinshohrmaschinen в. Kompressor für —. 

Gewehr, Das neue Springfield- — der Staatlichen Waffen- 
fabriken in Springfield u. Rock Island *6. 

Gewinde-Schneldapparat, Patent- — von Fritz Andree 
а Со. A.-G., Berlin-Tempelhof *4. 

Gewindeschneldkopf, Selbstöffnonder — von K. Müller, 
Siegmar i. S. u. О. Hinkel, Chemnitz 13. 

| — von М. Bock, Berlin 69. 

Gewindeschneldmaschine der Engineering Company, Ell 
wood City #57. 

Gemindestähle в. Halter für — 


System Schuberth von 


Glefserei der Westinghouse-Werke zu Trafford ону 
— в. Maschinenfabrik und —. 
Giefsereianlagen в. Eisen-G. 


| Glüähofen von Ed. Ahlborn, Hildesheim 45. 


(саз Kaliberdora von Ludw. Loewe & Co. A.-G., Berlin 

83. 

Grenzlehren von Ludw. Loewe & Co. A.-G., Berlin *82, 
84. 


Griff für Hufeisen 45. 

Gummireifen-Befestigung ап Wagenrädern von W. J. 
Gregory, Springfield *55. 

Gufsformen und Kerne в. Trockenapparate für —. 

Gufs в. Stahlfassougufs. 


н. 

Halter für Gewindestähle und Gewindestrehler von Ludw. 
Loewe & Co., A.-G., Berlin *28. 

Hammer в. Lufthammer — s. Profslutthammer — s. 
Schwanzhammer. 

Härten von Werkzeugen, Verfahren zum — von Gebr. 
Böhler & Co.. A.-G., Berlin u. Wien 5. 

Hartlöten 93. 


| Hohlzylindern, Kern zum Abgiefsen von — aus Stahl 


oder Flufseisen von dem Prefs- und Walzwerk, A.-G., 
Düsseldorf-Beisholz %69. 

Holzschrauben, Einspannvorrichtung für — zum Schlitzen 
der Köpfe *27. 

Hufeisen в. Біппеп- —. 

Hufschoner der Firma Louis Enk, Aschersleben 45. 


K. 


Kaliber в. Toleranz-Flach-K. 
Kaliberdorn mit Absätzen von Ludw. Loewe & Co., A.-G.. 
Berlin *91. 


| Kaltsäge von Р. Hey, Leipzig *50. 


Metall-Kaltsüge. 

Kernformmaschine, Patent- — für Radiatoren von der 
Badischen Maschinenfabrik Durlach * 

Kesselblechen, Fräsmaschine zum Ausarbeiten ovaler 
und runder Öffnungen in — von Curd Nube, Offen- 
bach #17. 

Kettenschweifsmaschine в. Elektrische Kettenschweils- 
maschine. 

Kleinbessemerel, Ein Beitrag zur —. Von L. Unckenbolt, 
Ziviling., Lüttich *94. 

Klemmfutter, Zahnkranz- — „Union“ von Fritz Andree 
& Co., A.-G., Berlin-Tempelhof *4. 

Kombinationsmafs von Ludw. Loewe & Co. 
lin 83. 

Kompressor, Fahrbarer — für Gesteinsbohrmaschinen 
der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin *63. 

Кепиздога mit Hülse von Ludw. Loewe & Co., A.-G., 
Berlin *92. 

Konverter der Norddeutschen Maschinen- u. Armaturen- 
fabrik, Bremen #94. 

Koplerfrasmaschine von der Elektrogravire, б. m. b. H., 
Leipzig-Sellerhausen *95. 

Kérnerlagerung, Fodernde — für die Reitstock- oder 
Spindelspitze einer Drehbank von Fr. Stender, Essen 69. 

Koruud, künstlicher 93. 

Kugelmühle System Ferraris *88. 

Kupfer, Färben von — und Messing 53. 

Kupferwalzen und -Rohren, Erzeugung vou — in den 
elektrometallurgischen Werken zu Hunslet bei Leeds 
#31. 

Kupplung в. Reibungskupplung. 


A-G., Ber- 


L. 


Lager s. Widerlager. 

Lastbackenbremse von Fr. Lange, Falkenstein 45. 

Lehren в. Grenzlebren — в. Rachenlehren — в. Ring- und 
Dornlehre. 

Leitspindelstellungen, Apparat zum Anzeigen der — an 
Drehbänken beim Schneiden von Schraubengewinden 
von Hirsch & Frank, A.-G., Budapest *74. 

Leitspindel-Wechselgetriebe an den neuen Drehbänken 
der American Tool Works Company, Cincinnati #10. 

Lenkvorrichtung für Motorwagen, Schiffe, Boote u. dgl. 
von H. Elsner, Köln a. Rh. *55. 

Lochmaschine. Kombinierte Schere und -— mit elek- 
trischem Antrieb ausgef. von Williams, White & Co., 
Moline *5. 


Lochstanze der Pawtucket Manufacturing Company, 
Pawtucket *96. 

Lokomotiv-Beparaturwerkstätte, Die neue — zu Opladen | 
50. 

Löten s. Hartlöten — s. Schweifsen und —. 

Lötkolben s. Spiritus-Lötlampe und —. 

Lötkolbenerhitzer von R. Barthel, Chemnitz *61. 

Lötlampe в. Spiritus-Lötlampe. 

Lufthammer, Ventilloser — *26. 

Luftradreifen mit durch Rippon unterstützter Laufbabn 
von J. F. Lober, Pittsburg *40. 


M. 
Mangan, kohlefreies 93. 
Maschinenfabrik und Giefserel der Penooyd Iron Works 
+33. 
Maschinengewehre s. Richtvorrichtung für —. 
Maschiuenwerkstatt der Ball Engine Company, Erie +90. 
Maschinenwerkstatten, Die rekonstruierten — der Hooven, 
Owons & Rentschler Company, Hamilton +58. 
Магз в. Endmafs — в. Kombinations-M. — в. Stichmafse. 
Meifsel s. Tiefbohrmeifeel. 
Meifselhammer в. Prefslufthämmer. 
Messer s. Rinn- 
Messing, Färben von — 53. 
Mefsscheiben von Ludw. Loewe & Co., A.-G., Berlin *91. | 
Mefswerkzeuge, Moderne — im Ма: ‚hinenbau von Ludw. | 
Loewe & Co. A.-G., Berlin *81, *91. | 
Metallblechen, Verfahren zum Walzen von — unter 
grofeem Walzdrack von J. A. Deier, Lyon 22. 
Metallen, Färben von — 52. 
—, Herstellung von Regenbogenfarben auf —. 
wetall-Kaltsäge, Doppelte — von Beanland, Perkin & Co., 


Lee 

мод Hydraulisohe — von Fried. Krupp A.-G. 
Grusonwerk, Magdeburg-Buckau 938. 

Metallurgischen Werke, Die olektro- — zu Hunslet bei 
Leeds *31. 

Mitnehmer für Kugelschalenräderantrieb, besonders bei , 
Motorwagen, von Н. A. Spiller, Boston #55. 

Montage-Werkbank, Zusammenlegbare — von Otto Pferde- 
kämper, Duisburg *36. 

Motocyclette „Georgia Knap“ *40. 

Motorrad в. Motooyolette — в. Motor-Tandem. 

Motor-Tandem, Corona- — der Fahrradwerke und Metall- | 
industrie, A.-G., Brandenburg a. Н. 762. 

Motorwagen, Vorrichtung zum Fernhalten des Staubes 
vam Wageninnern, besonders bei — von J. F. Mason, 
London 40. | 

— s. Antriebsvorrichtung für — в. Einstellvorrichtung 
far das Getriebe von s. Lenkvorrichtung für 
Mitnehmer für Kugelschalenrdderantrieb besonde 
bei — s. Reibungskupplung für —. 

Motorzweirad Modell 1904 der Fahrzeugfabrik Eisenach, ; 

` _ Eisenach *46. 

Motorzweiräder s. Rahmen für —. 

Mühle в. Kugelmüble. 

Musikpavillou, Eiserner — entworfen vom Architekten 
E. Lainé, Saint-Denis *77. 

Muttern s. Arbeitsgewinde-Lehrmuttern. 


N. 


Nabe в. Fahrradnabe. 

Nickel, Färben von — 53. 

Nietelnrichtung в. Prefsluft-Nieteinriohtuug. 

Nieten-Wärmofen von der Carbon Oxide Company, Ltd., 
London *37. 

Niethammer в. Prefslufthammer. 


о. 


Ofen а. Blei- oder Zinnschmelzofen — в. Glühofen — s. 
Nietenwärmofen — в. Schachtofen — в. Schmelzofen — 
в. Trockenofon — в. Trommelschmelzofen — в. Wärm- 


ofen. 
P 


Panzerplatteu-Walzwerk, Das neue — der Firma Schneider 
& Co., Creusot 493. 

Pavillon а. Musik-Pavillon. 

Pedal, Das Lancelot — der Firma Lancelot & Coste *55. 

Pistole в. Selbstladepistole. 

Polier- und Schleifmaschine mit direkt angebautem 
Elektromotor von den Präzisions-Werkstätten, Mitt- 
woida G. ш. b. H. *90. 

Präzisionsfräsmaschine von J. A. Kühn, Frankfurt *58. 

Presse mit wagerecht arbeitendem Prefskolben zum Aus- 
pressen von Flüssigkeiten aus festen Stoffen von 
L. Heuclin, Dünkirohen #95. 

— в. Bleidrahtpresse — в. Bleirohrpresse — в. Formen- 
presse — в. Formpresse — а. Metallpresse — в. Rad- 
reifenpres 

Pressen в. Ein- und Ausrückvorrichtung. 

Prefslufthämmer von Pokorny & Wittekind, Maschinen- 
bau-A.-G., Frankfurt-Bockenbeim *42. 

Prefsluft-Nieteinrichtung der Philadelphia Pneumatio 
Tool Company, Philadelphia *66. 


R. d 
Васһешеһгев von Ludw. Loewe ё Co. A.-G, Berlin +82, 


— М P Toleranz- — 

Räderfrāsmaschine, Automatische Universal- — zur Her- 
stellung von Stirn-, Schnecken- und Schraubenrädorn 
von Biernatzki 4 Co, Hamburg "9. 

Rädern в. Speichenrädern. 

Radiatoren, Herstellung von — System Shaking, ausgef. 
von der Badischen Maschinenfabrik Durlach #65. 

Байге! еп, Elastischer — von М. Е. Brooke, Denver *40. 

— в. Luftradreifen — в. Schutzbedeckung für --. 

Radrelfenpresse , Hydraulische — vun Gebr. Benckiser, 
Pforzheim *49. 

Badreifen-Schatzvorrichtung von Н. Parsons, Brixton 
Hill 55. 

Rahmen für Motorzweiräder von der Fabrique Nationale 
d’Armes de Guerre, Herstal bei Lüttich 55. 

Rahmengentell, Federndes — für Zweiräder u. dgl. von 

. Н. Sager u. б. D. Green, Rochester *40. 

већа le, Aufsteck. 
Loewe 4 Со. A.-G 


— mit konischem Dorn von Ludw. 
Berlin "28. 


[4 


AS, 


IV 


Beibahle, Nachstellbare — von Ludw. Loewe 4 Co., A.-G., 
Berlin ein, 

Relbungskapplang besonders für Motorwagen von Е. H. 
Nacke, Kötitz #55. 

— mit Bremsvorrichtung für Motorwagen von М. А: 
Eudelin, Joinville-le-Pont *40. 


bauten der — der Lehigh Valley Е. R, Sayre *43. 


Automatic Tool Company, Dayton •17. 
Richtvorrichtung für Maschinengewehre u. dgl. von den 
Deutschen Waffen- und Munitiunsfabriken, Berlin 7. 
Ring- und Dornlehre, Whitworth- — von Ludw. Loewe 
& Со. A.-G., Berlin *82. 

Rinnenhufeisen der Firma Landeker 4 Albert, Nürn- 
berg 44. 

Rinamesser mit feststehender Klinge von S. Kunde & 
Sobn, Dresden 45. 


Rohre, Über die Herstellung geschweilster — +70, +78. 

—, Nahtlos gewalzto — в. Walzwerketabrikate. 

— в, Dampfkesselrohre — в. Siederohre — в. Wasser- 
tobre. 


Воћгргеззе s. Blèirobrpresse. 
Rohrmaschinen-Details zum Aufrollen der Dampfkessel- 
тоћге *68. 
8. 


Säge в. Bandsiige — в. Kaltsäge -— а. Metall-Kaltsige. 

Sandblaseeinrichtumg ausgef. von der Rix Engineering 
Company, San Francisco *67. 

Sandform, Während des Giefsens verstellbare Vorrich- 
tung zum Zusammenhalten der -- von der Badischen 
Maschinenfabrik Durlach *69. 

Säulen , Gufeciserne — von erhöhter Tragfähigkeit von 
R. Rau, Schilligheim-Strafsburg 73. 

Schachtmauerwerk, Vorrichtung zum Ausbrechen von 
unter Wasser befindlichem — von Haniel & Lueg, 
Dütssoldort-Grafenberg 24. 

' Schachtofen zum Brennen, Rösten und Sintern von Erzen 
mit abnehmbaren Gulseisenwänden von A. Schwarz, 
Frankfurt a. M. 16. 

| Schere, Kombinierte — und Lochmaschine mit elek- 
емш Antrieb von Williams, White & Со. Moline 


Schienen в. Elektrisches Schweifsen von —. 

| Schiffe в. Lenkvorrichtung für —. 

Schlackenwagen System Dewhurst der Jünkerather Ge- 
werkschaft, Jünkerath #47. 

Schleifmaschine, Universal- — von Roberts Brothers, 
Dukinfield b. Manchester *25. 

— 8. Polier und — в. Spiralbohrer- —. 

Schleifsteime в. Abrundapparat far —. 

` Schlichtvorrichtung von R. Reichmann, Essen *49. 

| Schmelzofen mit wechselbarer Zuführung des Gebläse- 
windes von H. Krumrei, Bremen *69. 

— в. Blei- oder Zinnschmelzofen. 

— 8. Tiegel- — s. Trommelofen. 

Schmiedeeisen, Darstellung von — aus Eisenoxyd. Von: 
Ing. Н. Wiedemann, Hamburg 92. 

Schmiede-Fuch-Ausstellung, Fünfte — 1904 zu Leipzig 44. 

Schmiedeherde mit Ausmauerung 58. 

Schneckenräder - Ғгізшазсһіше dor Wanderer - Fahrrad- 
Werke vorm. Winklhofer & Jaenicke, A.-G., Schönau 
#89. 


| Schneldmaschine з. Gewindeschneidmaschine. 


| Schmeldeisen, Einstellbares — von Ludw, Loewe 4 Co., 
A.-G., Berlin *28. 
Schuelldrehbank von Dean, Smith & Grace, Ltd., Keighley 


! Schncllpressenfabrik der Firma L. Kaisers Söhne, Maria- 


Enzersdorf +41. 

Schnellspanner von Otto Pferdekämper, Duisburg *37. 

Schrauben-Automat von G. Wuttig, Dresden-Löbtau *95. 

Schraubendrahtgittern, Maschire zur Horstellung von — 
von Fr. Schmidt, Hannover 61. 

Schraubenschlässel von Landoker 4 Albert, Nürnberg 45. 

Schraubenschneldmaschine в. Schraubenautomat. 

Schraubstock, Parallel- — von Otto Pferdekämper, Duis- 
burg *36. 


Berlin *15. 
| Schwanzhammer, Kleiner — der Miami Valley Maschine 
Tool Company, Dayton *80. 

| Schwelfsen 93. 

| — von Rohren 470, +78. 

| — and Löten, Uber elektrisches — 96. 

— von Schienen. Von Ing. Н. Wiedemann, Hamburg 92. 

— топ Schienen в. Elektrisches —. 

Schwelfs-, Biege- und Stauchmaschine von F. A. Meifener, 
Düeseldorf-Oberkassel *14. 

Schutzbedeckung für Radreifen mit Drabtstiften von 
Ch. H. Wilkinson, Hudersfield *40. 

Schutzvorrichtang für Radreifen в. Radreifen-Sch. 

Selbstladepistole, Colts neue — der Colts Patent Fire 
Arms Mfg. Company, Hardford *6. 

Separation s. Erz-Separation. 

Sicherheltsuadeln, Vorrichtung zum Stempeln von Kappen 

fûr — während ihrer Herstellung von С. Keller, St. 

Jobs b. Weiden 22. 

jederohren, Vorrichtung zum Einwalzen und Bördeln 

von — von A. Reschke, Kiel *69. 

| Silber, Fürbon von — 23. 

Speichen, Verfahren und Maschine zum Einsetzen von — 
in die Nabe bezw. Felge von Rädern von der Betton- 
dort Metall Wheel Company, Davenport 61. 

Speichenräder, Verfahren zur Herstellung von Verbund- 
und — von der Rheinischen Metallwaren- u. Maschinen- 
fabrik, Düsseldorf u. Derendort 39. 

Spezialdrehbank für die Bearbeitung schwacher Wellen | 
KI? 

Spindelkasten, Schnitt durch den -- oiner normalen 
Drehbank von Ludw. Loewe & Co., A.-@., Berlin *85. 

Spiralbohrer-Schlelfmaschine von Н. Gall, Hamburg, 
Vertreter E. Schlick, Hamburg *81. 

Spiritus-Lötiampe und Lötkolben von der Fabriknieder- 
lage der Akt.-Ges. Schaefer 4 Walcker, Inh. Max 
Honschel, Düsseldorf *71. 

Splintmaschine, Selbsttätige — von der F. B. Shuster 
Company, New Haven *41. 

Stahl s. Eisen u. - . 


|8 


Reparatur-Werkstätten, Die projektierten Erweiterungs- | 


Bevolver-Bohrmaschine, 126, spindelige — der National- ` 


Schraubzwinge mit Kugelfufs von Richard Schwartzkopf, | 


Stahlfassongufs System Raapke von der Badischen Ma- 
schinenfabrik und Eisengiefserei vorm. G. Sebold u. 
Sebold & Neff, Durlach #29. 

Stahlhalter в. Halter für Gewindestähle. 

Stahlofen System Raapke *29. 

Stanze s. Lochstanze. 

Staubes, Vorrichtung zum Fernhalten des — vom Wagen- 
innern, besonders bei Motorwagen von J. F. Mason, 
London 40. 

Stauchmaschine s. Schweils-, Biege- und —. 

Stichmafse, Kombinstions- — von Ludw. Loewe & Co., 
A.-G., Berlin #29, 

Stirnräder-Fräsmaschine, Automatische — der Wanderer- 
Fabrradwerke vorm. Winklhofer & Jaenicke, A. -G. 
Schönau *89, 

Stollen, Verschiedene — der Firma Louis Enk, Aschers- 
leben 45. 

Stofsmaschine, Transportable — der Newton Machine 
Tool Works, Philadelphia *73. 

Stofssäge, Transportable — mit clektrischem Antrieb von 
der Elektrizitäts- Aktien- Gesellschaft vorm. W. Lah- 
meyer & Co., Frankfurt *36. 


Tandem s. Motor-Tandem. 

` Tiefbohreinrichtung, Schwengellose — von G. Schmidt, 
Berlin *48. 

Tiefbohrmelfsel mit Wasserspülung von der Kommandit- 
Gesellschaft für Tiefbohrtechnik Trauzl & Co. vorm. 
Fauck & Co., Wien *48. 

Tiefbohrvorrichtang mit verstellbarer Hubhöhe von 
E. Meyer, Duisburg *48. 

— zum Fördern der Lasten bei Tiefbohrvorrichtungen 
von Fr. Rost, Bettenhausen *48. 

— mit zwischen dem Bohrer und dem Gestänge ange- 
ordneten Federn von W. Ehlers, Sosnowice "48. 

Tiegelschmel: ofon, Kippbarer — von Krigar 4 Ihssen, 
Hannover 
= Statioutres — von Krigar & Ihssen, Hannover #86. 

Toleranz-Flachkaliber топ Ludw. Loewe & Co. ,A-G, 
Berlin *28. 

Toleranz-Rachenlehren von Ludw. Loewe 4 Co., A.-G., 
Berlin *92. 

Tragkonstruktion, Eiserne — für das Dach eines Güter- 
bahnsteiges der Central Railroad of New Jersey *88. 
e fûr Kupolofenschlacken s. Becher- 

wor) 

Trockenapparate, Einiges über — für Gulsformen und 
Kerne der Aktiengesellschaft für Gas und Elektrizität 
vorm. Е. von Koeppen & Co., Köln-Ehrenfeld *76. 

Trockenofen, Transportabler — zum Trocknen für Gufs- 
formen und Korne der Aktiongesellschaft für Gas und 
Elektrizität vorm. E. von Koeppen & Co., Köln-Ehren- 
feld *77. 

Trommelschmelzoten, Kippbarer — von der Rockwell 
Engineering Company, New York *48. 


уу. 


| 


| 

| Wagen в. Schlackenwagen. 

| Wagenrädern в. Gummireifen-Befestigung an —. 

| Walzverfehren für Metallbleche von J. A. Dejey, Lyon 22. 

Walzwerk в. Panzerplatten-W. 

Walzwerkfabrikate, Nahtlose — der Prefs- und Walz- 
werk-Aktiengesellschaft, Düsseldorf-Reisholz *32. 

Wärmofen für Werkzouge von der American Gas Furnace 

| Company, New York *74. 

| Wasserhaltungsanlagen, Elektrisch betriebene — ausgef. 

| Таяуда Allgemeinen Elektrizitäts- Gesellschaft, Ber- 

in 

Wasserrohre, Einiges über das Dichten der Feuer- und -— 
in den Wänden der Dampfkessel *67. 

Wechselgetriebe s. Leitspindel- Wechselgetriebe. 

Wellen, Spezialdrehbank für die Bearbeitung schwacher — 
KO 

Werkbauk 5. Montage-Werkbank. 

Werkstatt з. Maschinen- —. 

Werastätten, Die projektierten Erwoiterungsbauten der 
Reparatur- — der Lehigh Valley R., Sayre *43. 

— Neue — der Société „l’Eelairage Électrique“, Paris 
+25. 

| в. Eisenkonstruktions-W. — в. Maschinen- W. — в. 

Reparaturwerkstätten. 

Werkzeugbüchsen *67. 

Werkzeuge, Neue — von Ludw. Loewe & Co., A.-G, 
Berlin *28. 

— Neuere — von Е. Andree & Co., A.-G., Вегіір-'Гешре!- 
hof *4. 

— zur Anfertigung des normalen Loches und eines nor- 
malen Bolzens von L. Loewe 4 Co., A.-G., Berlin *85. 

— 8. Meß-W. — в. Wärmofen für --. 

Werkzeugmaschiuen, Transportable — mit elektrischem 
Antrieb der Elektrizitäts-A.-G. vorm. W. Lahmeyer 
& Co., Frankfurt a. М. *35. 

Widerlager für Bohrknarren zum Bohren von Profil- 
eisen mit U- oder I-förmigem Querschnitt von A. 
Kloment & Sohn, Hamburg *13. 

Winde s. Bobrwinde. 

Windfrischens, Verfahren des -- mit Zuhilfenahme des 
elektrischen Stromes von der Société électrométallur- 
gique française, Froges, Isère 61. 


7. 


Zange zum Biegen von Isolierrohren mit Мо ваше 
von der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin 
өті. 

| Zinn, Zink, Färben von — 53. 

Zinnschlacken, Verfahren zum Auslaugen von gemahlenen 
— von der Elektrochemischen Fabrik Kempen a. Rb. 
(Dr. Brandenburg & Weyland), Kempen a. Rh. 16. 

Zinuschmeizofen в. Blei- oder —. 

| Zimk-Destillation, Verfahren zur ununterbrochenen — 
in elektrischen Strahlungsöfen von Dr. G. de Laval, 
Stockholm 48. 

Zinkdestilllerofen, Schlesischer — von R. von Zelewski, 
Kunigundenhitte bei Kattowitz, О. #16. 

Zweirad mit Lancelot-Pedal *55 

' Zweiräder в. Rabmengestell für — в. Rahmen für —. 

i Zylinder в. Hoblzylinder. 


A. 


Аъ1һөги, Ed., Liegender Glühofen 45. 
Aktlengeselischaft für Gas und Elektrizität vorm. E. vom 
Koeppen & Co., Einiges über Trookenapparate für 
Gufsformen und Kerne *76. 
Allgemeine Elektrizitäts- Gesellschaft, Fahrbarer Kom- 
буран für Gesteinsbohrmaschinen *63. 
Elektrisch betriebene Wasserhaltungsanlagen ausge- 
Wo? von der — “56. 
‚Zange zum Biegen von Isolierrohren ‘mit Metall- 
Weeer “E 
American Bicycle Comp., 6. m. b. H., „Columbia“- Nabe 
mit doppeltor auswechselbarer Übersetzung, Freilauf 
und Rücktrittbremse *39. 
American Gas Ғагвасе Company, Wärmofen für Werk- 


у, Leitepindel -Wechsel- 
getriebe an den neuen Drehbänken der — *10. 

Andree & Co., A.-@., Fr., Neuere Werkzeuge *4. 

Araz, Fr. A., Selbstspannendes Bohrfatter *69. 


B. У 
Badische Maschinenfabrik und Elsenglefserel vorm. 
6. Sebold п. Sebold & Neff, Herstellung von Radiatoren 
System Shaking *65. 
—, Stahlfassonguls System Raapke *29. 
Bahmenartige verstellbare Vorrichtung аша Zu- 
sammenhalten der Sandform *69. 


Ball, Clinton M., Verfahren der magnetischen Ега-Вера- | 


ration #16. 

Ball Engine Company, Erie, Maschinenwerkstatt der — 
projektiert von F. Felkel, Pittsburgh +90. 

Barnewitz, Gobr., Ambofsstöcke 45. 

Barthel, B., Blei- oder Zinnschmelzofen und Lötkolben- 
erhitzer *61. 

Bartlett & Suow Co., Becherwerk für den Transport von 
Kupolofenschlacken *5. 

Beanland, Perkin ё Co., Doppelte Metall-Kaltsäge *27. 

Bechem & Keetman s. Duisburger Maschinenbau-Aktien- 
Gesellschaft vorm. —. 

Benckiser, Gebr., Hydraulische Radreifenpresse *49. 

Berg, Ch., Antriebsvorrichtung für Motorwagen *40. 

Bettendorf Metal eei Company, Verfahren und Ma- 

ine zum Einsetzen von Speichen in die Nabe bezw. 
die Felge von Rädern 61. 

Biermatzki & Co., Automatische Univereal-Riderfris- 
maschine zur Herstellung von Stirn-, Schnecken- und 
Schraubenrädern *9. 

Bock, M., Gewindeschneidkopf 69. 

Böhler, Gebr. А Co., А.-6., Verfahren zum Härten von 
Werkzeugen 5. 

Bonvillain, Ph., Hydraulische Formpresse *60. 

Bosch und Eisemann, Flektromagnotische Zündung 
System — am Corona-Motor-Tandem 62. 

Brandenburg, Dr. & Weyland s. Elektrochemische Fabrik, 
Kempen а. Rh. 

Brooke, М. E., Elastisoher ВадтеНеп *40. 

Badapest - -Ва1кб- •Татјавег Maschinenfabrik u. 
glefserel, A.-G. в. Hirsch 4 Frank. 


© 

Carbon Oxide Company Ltd., Nieten-Wärmofen *37. 

„Central Railroad of New Jersey‘, Eiserne Tragkon- 
struktion für das Dach eines Güterbahnsteiges der — 
988. 

„Chemische Thermo-Industrie“, 
freien Chroms, Mangans etc. 93. 

Colts Patent Fire Arms Mfg. Company, Neue Selbstlade- 
pistole *6. 
„Columbia“.Nabe der American Bicycle Company, G. m. 
b. Н., Hamburg #39. 


Eisen- 


Commandit-Gesellschaft far Tiefbohrtechnik Trauzl & Co. 


vorm. Fanck & Co., Tiefbohrmeifsel mit Wassersptlung 
#48. 

Corona-Fabrradweske und Metallindustrie, A.-G., Corona- 
Motor-Tandem *62. 

Cushman, Zahnkranz-Klemmfutter „Union“ System — *4. 


D. 


Darlington Hotels, Fehlerhafte Eisenkonstruktion des — 
in New York *51. 

Deas, Smith & Grace, Ltd., Schnelldrehbank *65. 

„ Bollmaschine System — *68. 

Dei maan, C., Verfahren zum Reinhalten der Sohle von 
Bohrlöchern oder Bohrschächten 64. 


Dejey, J. A., Verfahren zum Walzen von Metallblechen 


unter grofsem Walzdruck 22. 

Deutsche Waffen- und Munitionsfabriken, Richtvorrich- 
tung für Maschinengewehre u. dergl. 7. 

Dewhurst, Schlackenwagen System — *47. 

Dadzeon, Rollmaschine System — *68. 

Duisburger Maschinenbau-A.-@. vorm. Bechem А Keetman, 
Gesteinsbohrmaschine #72. 


E 


Eckhardt, Fr. P., Verfahren zur Herstellung von Feilen 37. 

Ehlers, W., Tiefbohrvorrichtung mit zwischen dem 
Bohrer und dem Gestänge angeordneten Federn *48. 

Elektrizitäts-Aktien- Gesellschaft vorm. W. Lahmeyer 
& Co., Transportable Werkzeugmaschinen mit elok- 
trischem Antrieb *35. 

Elektrochemische Fabrik Kempen а. Rh., Verfahren zum 
Auslaugen von gemahlenen Zinnschlacken 16. 

Elektrograrire, 6. m. b. H., Kopierfräsmaschine #95. 


Herstellung des kohle- | 
| Kaisers Söhne, L., Schnellpressenfabrik von — +41. 


| 
| Felkel, F., Maschinenwerkstatt der Ball Engine Company, 


Alphabetisches Namenregister. 


Elsner, H., Lenkvorrichtung für Motorwagen, Schiffe, 
Boote п. dergl. "55. 

Engineering Company, Ellwood City, Gewindeschneid- 
maschine *57. 

Enk, L., Hufschoner, Stollen 45. 

Endelin, M. A., Reibungskupplung mit Bremsvorrichtung 
far Motorwagen *40. 


Е. 


Fabrique Nationale d’Armes de Guerre, Rahmen for 
Motorzweiräder 55. 

Fahrzeugfabrik Eisenach, Motorsweirad Modell 1904 *46. 

Fauck А Со. в. Commandit - Gesellschaft für Tiefbohr- 


chnik Trauzl & Co. vorm. —. 


Erie +90. 
Ferraris, Kugelmühle System — *88. 
Fielding & Platt, Ltd., Hydraulische Blechbiogemaschine 


*30. . 
G. 


Gail, H., Spiralbohrer - Schleifmaschine 
E. Schlick) *81. 

„Georgia Квар“, Motocyclette — *40. 

Green, G. D., Federndes Rahmengestell für Zweiräder 
u. dergl. *40. 

Gregory, W. J., Befestigung von Gummireifen an Wagen- 
rädern *55. 


(Vertreter 


H. 


Haniel & Lueg, Vorrichtung zum Ausbrechen von unter 
Wasser befindlichem Schachtmauerwerk 24. 

Harpener Bergbau-A.-6., Wasserhaltung auf der Zeche 
Neu-Iserlohn der — *56. 

Heckers Sohn, Kunzegriff 45. 

Helberger, H., Elektrische Kottenschweifsmaschine 69. 

Henschel, М. в. Schaeffer & Walcker, A.-G. 

Heuclin, L., Presse mit wagerecht arbeitendem Prefs- 
kolben zum Auspressen von Flüssigkeiten aus festen 
Stoffen *95. 

Hey, P., Kaltsäge *50. 

Hinkel, O., Selbstöfnender Gewindeschneidkopt 13. 

Hirsch & Fr: ik, Budapest-Salgö-Tarjäner Maschinen- 
fabrik und Eisengiefserei, A.-G., Apparat zum Anzeigen 
der Leitspindelstellungon an Drehbänken beim Schnei- 
den von Schraubengewinden * 

Hooven, Owens & Rentschler Comp: ny, Die rekonstruierten 
Moschinenwerkstätten дет — 158. 

Hunslet, Die elektro-metallurgischen Werke zu — *31. 


L 


Illinois Steel Company, Einrichtung sum Verhüten des 
Gefrierens von Eisenerzen in den South Chicago 
Works der — *24. 


J. 


Jahr, 6. m. b. H., M., Hydraulische Formenpressg zum 
Komprimieren von Metallepinen etc. 452. 

James, Chas. W., Maschine zur Herstellung von Draht- 
netzen *38, 

Jones, F. W., Freilaufkupplung für Fahrräder *55. 

—, M.. Verfahren zur Herstellung geschweilster Rohre 


+79. 
Jünkerather Gewerkschaft, 
Dewhurst *47. 


Schlackenwagen System 


| 
к. 


Keller, C., Vorrichtung zum Stempeln von Kappen {йг 
Sicherheitsnadeln 

| Klarner, А. в American Bicycle Comp., 0. m. b. H., Ver- 
treter —. 

Klement & Sohn, A., Widerlager für Bohrknarren *13. 

Köhler, E., Selbsttätige Fassondrehbank *1. | 

Koppel, А., Flaschenzug Patent Mork 45. 

von Koeppen & Co., E. в. A.-G. für Gas und Elektrizität 
vorm. —. 

Krigar А Ihssen, Eisengiofsereianlagen ausgeführt von — 
+*8 


| Кашаты, H., Schmelzoten mit wechselbarer Zuführung 
des Gebläsewindes *69. 

Krupp, A.-G. Grnsonwerk, Fr., Hydraulische Bleipressen | 
еі. 

—, Hydraulische Metallpresse #38. | 

Kühn, J. A., Präzisionsfräsmaschine #58. 

Kunde & Sohn, S., Rinnmesser mit festetehonder Klinge 


45. 
Kunze-Griff von Heckers Sohn, Dresden 45. 


L. 


Lahmeyer & Co. s. Elektrizitats-A.-G. vorm. —. 

Lainé, E., Eisorner Musikpavillon *77. 

Lambert, P., Verfahren sum Reinhalten der Sohle von | 
Bohrlöchern oder Bohrschächten 64. | 

Lancelot & Coste, Lancelot-Pedal *55. | 

Landeker & Albert, Rinnenhufeisen 44 — Stahlschrauben- 
schlüssel 45. 

Lange, Fr., Lastbackenbremse 45. 

de Laval, Dr. G., Verfahren zur ununterbrochenen | 
Destillation von Zink i in elektrischen Strahlungsöfen 48. 

Lehigh Valley R. R., Die projektierten Erweiterungs- | 
bauten der Reparatur-Werketätten der — *43. 

Lober, J. F., Luftradreifen mit durch Rippen unter- 
stützter Laufbahn *40. 

Lorain Steel Company, Elektrisches Schweifsen von 
Schienen nach dem System der — *75. 


Loewe & Co. A.-G., Ludwig, Moderne Mefewerkseuge im 
Maschinenbau *31, *91. 
—, Neue Werkzeuge *28. 


м. 


Mo Donald, Th., Neuartiger Conveyer “64. 

Mc Kee, W., Neuartiger Conveyer “64. 

Malherbe, P., Verfahren sum Farben von Metallen 52. 

Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider Nachf. A.-G., 
Ein- und Ausrückvorrichtung für Druck-, Stanz- und 
Prägepressen %94, 

Mason, J. F., Vorrichtung zum Fernhalten des Staubos 
vom Wageninnern, besonders bei Motorwagen 40. 

Mathey, O., Verfahren sum Färben von Metallen mittels 
Elektrolyse 53. 

Meifsuer, Е. A., Schweifs-, Biege- und Stauchmaschine 

14. 

Meitmer, Dr. E., Apparat zum Anzeigen der Leitspindel- 
stellungen ап Drehbänken beim Schneiden von 
Schraubengewinden *74. 

Meyer, E., Tiefbohrvorrichtung mit verstellbarer Hub- 
höhe "48. 

Miami Valley Machine Tool Company, Kleiner Schwans- 
hammer °80. 

Mork, Flaschenzug, Patent — 45. 

Müller, K., Selbstöffnender Gewindeschneidkopf 13. 


N. 


Nacke, F, H., Reibungskupplung besonders für Motor- 
wagen • 

National Automatic Teel Company, 126 spindelige Revolver- 
Bohrmaschine #17. 

Newton Machine “Toot Works, Transportable Stofs- 
maschine *73. 

исне & Borst, Bandsige für Hand- und Fufsbetrieb 
4 

Nube, Curd, Fräsmaschine zum Ausarbeiten ovaler und 
runder Öffnungen in Kesselblechen #17. 


о. 


Opisden, Neue Lokomotiv-Beparaturwerkstätte su — 50. 
One Karl, Darstellung des Eisens unmittelbar aus dem 
Erz 7. 
P. 


Parsons, H., Vorrichtung zum Schutz von Badreifen 55. 
Pawtucket Manufacturing Company, Lochstanze *96. 
Pencoyd Iron Works, Maschinenfabrik und Gielserei der — 


+33. 

Pennsylvania Steel Company, Die neuen Eisenkonstruk- 
tionswerkstätten der — 

Pferdekämper, O., Parallel-: НАДУ und zusammen- 
legbare Montage-Werkbank *36. 

Philadelphia Pneumatic Tool Company, Prefsluft- Niet- 
einrichtung *66. 

Pokorny А Wittekind, Maschinenbau-A,-@., Prefsluft- 

+ hammer #42. 

Präzisions-Werkstätten Mittweida 6. m. b. H., Polier- u. 
Schleifmaschine mit direkt angobautem Elektromotor 
*90. 

Prefs- und Walzwerk-A.-@. Düsseldorf-Reishols, Kern 
zum Abgiefsen von Hohlzylindern aus Stahl oder 
Flufseisen in gufseisernen Blockformen *69. 


| —, Nahtloso Walzwerkfabrikate der — *32. 


Prosser, Rohrauftreiber System *68. 
Puscher, Verfahren zur Herstellung von Regenbogen- 
farben auf Metallen 53. 


к. 


“Raapke, Stahlfassongufs System — *29. 


Ramm, M. C., Verfahren zur Herstellung von Feilen 37. 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban- вий Yampfkesselfabrikation. 


Selbsttätige Fassondrehbank 
System Schuberth 
` von Emil Köhler in Chemnitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1--6.) 
Bisher geschah die genaue Bearbeitung von Fassonstücken auf 


Drehbänken entweder mit Hilfe von Fassonmessern oder unter Be- | 


nutzung von Schablonen durch einfache Drehstähle. Nur in vereinzel- 
ten Fällen, z. B. bei der Bearbeitung gewölbter Riemenscheiben oder 
beim Überdrehen von Handrädern, waren andere Hilfsmittel üblich. 
Sehr häufig mufs indessen auch hier noch die Bearbeitung durch Hand 
hinzutreten. 

Fassonmesser wendet man vorteilhaft bei der Bearbeitung 
kleiner Gegenstände an. Gröfsere Objekte hingegen können mittels 
Fassonmesser nur stückweise bearbeitet werden. Nun ist aber eine 


von gleicher Länge, gemessen auf dem Umfange des Profils, zurück- 
legt. Fehler beim Kopieren können nicht entstehen, weil der Kopier- 
stift und der Drehstahl gleiche Kurvenbewegung erhalten und weil 
diese Teile unmittelbar miteinander verbunden sind. 

Das Kopiertriebwerk ist einfach und handlich. Eine natürliche 
Abnutzung der wenigen Teile desselben ist nicht zu befürchten. Man 
kann die Schablone unbenutzt lassen, wenn auf der Drehbank gerade 
Gegenstände gedreht werden sollen. 

Fig. 1 zeigt die Drehbank in der Zusammenstellung. Spindel- 
stock und Reitstock haben die üblichen Formen. Der Support hin- 
gegen hat eine eigenartige Gestalt. Er führt sich auf den Prismen 
des nach vorn ausladenden Wangenteiles. Bewegt wird er vom 
Spindelstock aus durch Exzenter mittels einer besonderen Klinken- 
steuerung. 

In den Fig. 2-4 ist der Support mit einem Teile der Wange 
in der Vorderansicht bezw. im Schnitt dargestellt, während die Fig. 5 
ihn in einem wagerechten Schnitte zeigt und in Fig. 6 der in Fig. 5 
durch den Support iiberdeckte Wangenteil und auf diesem eine aus- 
wechselbare Schablone zu sehen ist. Das in Fig. 6 mitgezeichnete 


kleine Zahnrad gehört dem Supporte an und überträgt beim Kopieren 
die Bewegung nach der Schablone auf ihn. 


solche Arbeitsweise teuer und zeitraubend, weil hierbei die verschie- 
denen Fassonmesser wiederholt gewechselt und neu ein- resp. ange- 
stellt werden müssen, -ehe das Werkstück die gewünschte Gestalt 
zeigt. Daher wurde die Bearbeitung gröfserer Fassonstücke zweck- 
mälsiger mit Hilfe einfacher Drehstähle nach Schablone aus- 
geführt. H 

Die einfachste Schgblone für Fassondreherei ist das Kurven- 
lineal. Dasselbe läfst“sich aber nur dann anwenden, wenn das zu 
überdrehende Profil auch nicht eine steilaufsteigende Stelle besitzt, 
wie dieses z.B. bei Geschossen der Fall ist, wo die Form der Spitze 
sehr leicht nach dem Kurvenlineal bearbeitet werden kann. Um steile 
Profile zu überdrehen, kann man in gewissen Fällen längsbeweg- 
liche oder umlaufende Schablonen benutzen. Beispielsweise 
finden derartige Schablonen Auwendung bei Räderdrehbänken für das 
Überdrehen des Spurkranzes an Eisenbahnwagenrädern. Für gröfsere 
Profillängen aber sind diese Schablonen nicht zu gebrauchen; denn 
schon bei diesem noch nicht 50 mm langen Profile ist der Ausbau 
der zugehörigen Schablone ein sehr grofser. Viele sehr häufig vor- 
kommende Fassonstiicke, als Pleuelstangen, Kreuzköpfe, Kolbenkorper, 
Zylinderdeokel u. drgl. müssen daher noch heute von Hand bearbeitet 
werden. 

Die nachstehend beschriebene, unter Nr. 145022 patentierte 
Fassondrehbank System Schuberth von Emil Köhler in 
Chemnitz will diesen Übelstand beseitigen. 

Bei dieser Bank kann das zu überdrehende Profil sowohl 
sehr steil als auch stark gewunden sein. Desgleichen bietet 
eine grofse Länge desselben kein Hindernis. Die Schablonen sind 
in ihren Formen dem gewöhnlichen Kurvenlineale ähnlich. Die Be- 
wegung des Drehstahles erfolgt längs des zu bearbeitenden Profils 
und ist eine gleichférmige. Der Vorschub geschieht in der Weise, 
dafs die Spitze des Schneidstahles immer in gleichen Zeiten Wege 


Fig. 1. Selbattdtige Fassondrehbank System 


Beim Kopieren von Fassonstücken wird der Support in folgender 
Weise betätigt: Durch ein auf dem hinteren Ende der Spindelstock- 
spindel angebrachtes Exzenter (Fig. 1) wird mittels Zugstange und 
Schlitzhebels die vorn unter der Wange liegende Nutwelle 1 (Fig. 2-4) 
in eine pendelnde Bewegung versetzt, deren Gröfse einstellbar ist. 
Die Bewegung der Welle 1 wird durch die Zahnräder 2 und 3 (Fig. 
З о. 4) auf den Bolzen des Zahnrades 3 und einen Hebel dieses Bolzens 
sowie durch die Zugstange 6 (Fig. 2 u. 3) auf den Winkelhebel 7 über- 
tragen. Der letztere trägt einen Federbolzen 8 (Fig. 2 u. 3), der in 
die Zähne des Steuerrades 9 eingeklinkt werden kann und beim 
Schwingen des Hebels 7 die Mitnahme des Steuerrades 9 zum Zwecke 
des Vorschubes bewirkt. 

Wird der Federbolzen 8 nur wenig angehoben und um 90° 

verdreht, so findet eine Schaltbewegung des Steuerrades 9 nicht 
mehr statt, während bei einer weiteren Verdrehung des Bolzens 
um weitere 90° die Schaltbewegung des Steuerrades 9 in einer 
der früheren entgegengesetzten Richtung geschieht. Das Steuerrad 9 
steht in fester Verbindung mit der Welle 10 (Fig. 3--5) und be- 
wirkt bei jeder Schaltung eine kleine Verdrehung der Schnecke 11 
Fig. 3-5). 
: Die Welle 10 ist verschiebbar in der Schnecke 11, besitzt aber 
zwei Federkeile, die sich in entsprechenden Nuten der Schnecke 
führen. Da die Schnecke 11 (Fig. 3-5) mit dem Schneckenrad 12 
beständig in Eingriff steht, wird letzteres durch die Schnecke ver- 
dreht und überträgt seine Bewegung durch die senkrechte Welle 13 
(Fig. 4) auf das kleine Transportrad 14 (Fig. 4 u. 6). Während das 
Transportrad 14 auf der durch eine Stiftreihe gebildeten, gekrümmten 
Zahnstange 15 (Fig. 6) sich abwälzt, gleitet der Kopierstift 16 in der 
Führungsnute der Schablone 17 und sichert dabei einerseits die regel- 
rechte Bewegung des Supports, anderseits den richtigen Eingriff des 
Transportrades 14 mit den Stiften der Zahnstange 15. 


«x Von dem Transportrade 14 erhalten nunmehr infolge der Lage- 
rung der Welle 13 die Schieber 18 und 19 (Fig. 2-5) ihre Bewegung. 
Hierbei gleitet der untere dieser beiden Schieber 18 nur auf der 
Wange, während der obere Schieber 19 aufserdem noch quer dazu, ent- 
вргесћепа den Krümmungen der Schablone, auf dem Rücken des 
Schiebers 18 bewegt wird. 

Die beiden oberen Schieber 20 und 21 dienen nur zur Einstellung 
des Drehstahles. 

Es ist augenscheinlich, dafs alle Punkte der Schieber 19, 20 und 
21 und des auf dem Schieber 21 befestigten Drehstahles die gleiche 
Kurvenbewegung wie der Kopierstift 16 ausführen müssen. 

Auf der rechten Seite in der Hauptansicht, Fig. 1, ist die gleiche 
Schablone wie in Fig. 6 und ein nach derselben überdrehter Pleuel- 

“stangenkopf zu sehen. Das Gegenstück auf der linken Seite ist eine 

Rolle mit dem Normalprofile der Eisenbahnradreifen der Kgl. Sächs. 
Staatsbahnen nebst der dazu gehörigen Schablone. 


Fig. 3. 


Soll die Maschine zeitweise als ge- 
wöhnliche Drehbank Verwendung finden, 
во läfst man die Schablone fort. Das 
erforderliche Steuergetriebe (Fig. 2 u. 3) 
braucht alsdann durch Verschiebung einer 
Kuppelmuffe nur eingeschaltet zu werden. 

Um den schädlichen Einflufs der 
Keilreibungen in den Nutwellen zu ver- 
meiden, sind diese in federnden Lagern 
gehalten. Es genügt, die zum Kopieren 
erforderlichen Schablonen aus seisen 
herzustellen, da dieselben keinen grofsen 
Druck erleiden. 

Die Zahnstange 15 der Schablone 17 
besteht aus glatten Stahlstiften, die einen 
Druck bis über 2000 kg aushalten kön- 772 
nen, so dafs ein Bruch derselben nicht 
zu befürchten ist. 


Die neuen Eisenkonstruk- 
tionswerkstätten 


der Pennsylvania Steel Company. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 1 u. 2.) 
Nachdruck verboten. 

Die Pennsylvania Steel Company in Nordamerika besitzt 
Kohlen- und Erzgruben, Hochofenwerke, Koksbrennereien, Bessemer- 
und Martinanlagen und befafst sich mit der Herstellung von Ingots 
und Fassoneisen jeder Art, ferner mit dem Bau von Brücken, Dach- 
konstruktionen, Eisenbahnsignalen, Drehscheiben etc. Das Hauptwerk 
befindet sich in Steelton, ca. fünf englische Meilen von Harrisburg 
in den Ver. St. und bedeckt eine Grundfläche von rd. 1000 Acker 
nahe dem Susquehanna River. Das riesige Anwachsen der Aufträge 
führte schliefslich dazu, dem Stammwerke eine in der Nähe von 
Harrisburg gelegene neue und vor einigen Monaten in Betrieb ge- 
nommene Eisenkonstruktionswerkstätte anzugliedern, mit 
deren Errichtung die Möglichkeit geboten wurde, im alten Werk den 
Signalbau weiter ausdehnen zu können. 

Das Harrisburger Etablissement, das, wenn es dereinst 
vollkommen ausgebaut sein wird, eine Jahresleistung von nicht weniger 
als 75000 t Brückenmaterial aufweisen dürfte, ist den modernsten 
Anforderungen entsprechend angelegt und zwar, was aufserordentlich 
wichtig ist, derart, dafs es später unbeschränkt nach allen Seiten aus- 
gedehnt werden kann. Das neue Werk besitzt weiter auch die voll- 
kommensten Transport- und Hebevorrichtungen, die für derartige An- 


Fig. 2+4. 


2. A.: Selbsttätige Fassondrehbank System Schuberth. 


lagen gebräuchlich sind: Normal- und Schmalspur-Schienenwege, Lauf- 
und Drehkräne, Hebejacks u. в. w. stehen im ausgiebigsten Malse zur 
Verfügung. Dem Bedürfnis nach Licht und Luft ist gleichfalls in 
genügender Weise Rechnung getragen. 

as Werk erhebt sich auf einem Terrain, das sich in der Haupt- 
sache aus Ton und Geröll zusammensetzt, also einen Boden abgibt, der 
leicht vorzurichten war. Die Anlage umfalst eine Fläche von 3000'е 
Länge bei 500’ Tiefe und zerfällt in mehrere Gebäudegruppen. Vor- 
gelagert sind den übrigen Bauten das Geschäftsgebäude a, Fig. 19, 
sowie die beiden Portierhäuser a, und d,, ferner der Schablonen- 
schuppen o und das Lagerhaus d (Fig. 20). 

Die eigentlichen Werkstätten sind in Fig. 21 mit den Buchstaben 
f+s und das Kesselhaus mit + bezeichnet. Auf der andern Seite 
der von Harrisburg nach Middletown führenden Chaussee befinden 
sich die Wohnhäuser der Beamten und Arbeiter. 

Wie шап aus Fig 19 u. 20 erkennt, sind die Werkstätten in einer 
geraden Linie angeordnet und hinsichtlich ihrer Höhe so berechnet, 


Fig. 3. 


dafs sie sämtlich unter ein „gemeinsames 
Dach“ gebracht werden konnten. Dieses 
hat zur Zeit eine Länge von 1230' und 
eine Spannweite von 
einigen Stellen jedoch auf 230’ vergröfsert. 
Nach dem vollen Ausbau der Fabrik aber 
wird das Hauptgebäude eine Länge von 
2040! besitzen. 

; Sämtliche zu dieser Anlage gehörigen 
Baulichkeiten bedecken zusammen eine 
Grundfläche von 7 Ackern; sie sind durch- 
weg feuersicher hergestellt, ihre Säulen 
sind aus Eisen, desgleichen auch die 
Dachkonstruktionen. 

Im allgemeinen nun mufs die mo- 
derne Eisenkonstruktionswerkstätte, zu- 
mal diejenige, іп der gréfsere Brücken- 
bauten zur Ausführung gelangen sollen, 
so angelegt sein, dals Teile von 82 t und 
mehr Gewicht sowie 125’ und mehr Länge 
mit Hilfe von Kränen ohne besondere 
Schwierigkeiten transportiert werden 
können. Weiter ist dieselbe so einzu- 
richten, dafs der Werdegang des ein- 
zelnen Arbeitsstückes vom Rohmaterial 
bis zur Fertigstellung sich in ununter- 
brochener Folge vollziehen kann. Am 
einen Ende mufs das Rohmaterial zur Werkstätte gelangen, als fertiges 
Arbeitstück soll es dieselbe am anderen verlassen. Dieser Anforderung 


im vollkommensten Mafse gerecht zu werden, war das Bestreben der 


Erbauer der Harrisburger Fabrik. Mit Rücksicht auf diesen Zweck 
wurde die Hauptwerkstätte, Fig. 20, als eine Längshalle mit acht An- 
bauten an der Nordseite und einem Anbau an der Südseite, sowie 
einigen kleineren Zwischenbauten ausgeführt, die zwar ebenfalls die 
Form von Anbauten aufweisen, richtigerweise aber dem Hauptbau 
zuzuzählen sind. Die Rohmaterialien durchwandern die Halle von 
Osten nach Westen, und jeder einzelne Teil derselben passiert dabei 
die zur Durchführung einer bestimmten Arbeitsphase erforderlichen 
Maschinen und Apparate. Auch die zusammengesetzten Brückenteile 
werden in der Achse des Hauptgebäudes durch dasselbe hindurchge- 
führt, ohne dafs es erforderlich würde, dieselben einmal nach rechts 
odernach links von diesem Wege abweichen zulassen. In den Anbauten 
werden lediglich die Hilfsarbeiten verrichtet, welche durch die Fertig- 
stellung des Arbeitsstückes bedingt sind. 

Im allgemeinen ist der Arbeitsgang etwa der folgende: Die vom 
Hauptwerke in Steelton mit der Eisenbahn herangeführten Rohmate- 
rialien gelangen zunächst in den sogen. Empfangs- oder Lagerschuppen d, 


28, die sich an. 


der, vollständig überdacht und eine Grundfläche von 175’ Breite be- 
deckend, zu gleicher Zeit auch zur Ausführung der erforderlichen 
Richt- und Scherarbeiten benutzt werden kann. An ihn schliefst sich 
die Stanzabteilung f von 360’ Länge an, von der allerdings zur Zeit 
der eine Trakt von 158’ Länge noch nicht zur Ausführung gekommen 
ist. Um jedoch die Arbeitsstücke unbeeinflufst vom Wetter aus der 
Halle d in diejenige f schaffen zu können, wurde der Zwischenraum 
provisorisch mit einem Holzdach versehen. Vollständig ausgerüstet, 
wird die Stanzabteilung f später maschinell derartig eingerichtet sein, 
dafs in zehn Stunden 60000 Löcher gebohrt werden können.‘ Aus 
dem Stanzschuppen tritt das Werkstück nacheinander in die Montage- 
werkstätte (Anreilserei) g, die Bohrerei h und den Nietraum i, die 
Maschinenwerkstätte k und die Fertigmacherei sowie Anstreicherei | ein. 

Die Maschinenwerkstätte enthält die grofsen Werkzeugmaschinen 
zum Fassonieren, Hobeln, Drehen und Bohren der schweren Teile. Da- 
neben liegt eine kleine Maschinenwerkstatt r in einem der Anbauten; 
in ihr werden Reparaturen ausgeführt, die Werkzeuge hergestellt und 
kleinere Werkstücke wie Bolzen, Splinte eto. bearbeitet. Zwei der an- 
deren Anbauten nehmen die Schmiede p und die hydraulischen Werk- 
stätten auf. Auch sie hängen jedoch mit der Hauptwerkstätte derart 
zusammen, dafs ein Verkehr zwischen 
beiden sich ohne besondere Schwierig- 
keiten durchführen läfst. Die übrigen 
Anbauten werden als Waschraum o, für 
das Personal, Betriebsbureau q und 
Kesselhaus t verwendet. Im Annex 
u erfolgt die Herstellung der Nieten 
und Bolzen; die hierfür aufgestellten 
Maschinen vermögen 4000 t solcher 
Teile in einem Jahre zu liefern. 

Der Schablonenschuppen с von 60 
>< 300’ Grundfläche, der zugleich auch 
als Modellager benutzt wird, ist zwei- 
geschossig und mit dem schon erwähn- 
ten Schuppen d ebenfalls durch einen 
überdeckten Gang verbunden. 

Am anderen Ende der Апі! ist 
ein Terrainstreifen für ein stählernes 
Gebäude von 360 X 60’ Grundfläche 
reserviert, in dem die Erzeugnisse der 
Fabrik vor ihrer endgültigen Verladung, 
wenn nötig, abgelagert werden können. 

Die Dachkonstruktionen sämtlicher 
Werkstätten ruhen auf zwei Säulen- 
reihen, die transversal gemessen 887/,' 
voneinander abstehen und die 20’ von- 
einander entfernten Dachbinder zu tra- 
gen haben. In dem auf diese Weise 
seitlich abgeschlossenen Mitteltrakt 
sind die grofsen 
Werkzeugmaschinen, 
===: sowie alle zum Trans- 
port schwerer Ar- 
__ beitsstücke bestimm- 
ten Apparate und 
Vorrichtungen unter- 
=== gebracht. Rechts und 
=== links (vgl. Fig. 7, 
Tafel 1) hat diese 
Haupthalle zwei Sei- 


` Fig. 6. halle zwe 
Fig. 5 u.6. 2. A.: Selbettätige Fastondrehbank System tenschiffe von je 20’ 
Schuberth. Breite, die zur vor- 


übergehenden Unter- 
bringung von einzelnen Teilen und zur Aufstellung der kleinen Ma- 
schinen benutzt wurden. Die Annexe (n x p r und s, Fig. 20) haben 
60--80' lichte Weite mit zentralen und Seitenschiffen, ähnlich den- 
jenigen des Hauptgebäudes f--g; in ihnen sind dieselben Transport- 
vorrichtungen wie im Haupttrakt vorhanden, nur in kleinerem Mafs- 
stabe, so dafs die Möglichkeit gegeben ist, die von dem einen oder 
anderen Transportmittel der einen oder anderen Nebenhalle aus der 
Haupthalle zugeführten Werkstüeke durch deren Kran aufzunehmen 
und weiter zu befördern. 

Bei der konstruktiven Ausführung der Werkzeugmaschinen und 
Apparate wurde überall darauf Rücksicht genommen, dafs dieselben 
für „grofse“ Werkstücke einzurichten waren. So z. В. erhielten 
die schweren Werkzeugmaschinen adjustierbare und auch rotierende 
Werkzeugschlitten, um lange und schwere Maschinenteile unter den 
verschiedensten Winkeln und ohne sie verstellen zu müssen, be- 
arbeiten zu können. Andere Werkzeugmaschinen wiederum sind trans- 
portabel und lassen sich rings um die zu behandelnden Brückenträger 
verschieben, um diese bequem und unbehindert bearbeiten zu können, 
ohne dafs die unter Umständen sehr schweren Träger selbst irgendwie 
bewegt zu werden brauchen. 

In der Schmiede р sind ein grofser Hammer р,, Fig. 20, Tafel 1, 
und um die Schmiedestücke bequemer handhaben zu können, vier 
Drehkräne vorgesehen. Unmittelbar im Anschlufs an die Schmiede 
wurden eine Werkzeugmacherei sowie eine Schleifeinrichtung und an- 
dere Werkstätten angelegt. 

Der Transport der Rohmaterialien, Halbfabrikate und der fertigen 
Fabrikate erfolgt teils auf einem System von normalspurigen und 
Schmalspur-Gleisen, teils mit Hilfe der schon erwähnten Kräne. Die 


Anlage der Gleise ist aus Tafel 1, Fig. 20 zur Genüge ersichtlich. 
Man sieht, dafs innerhalb der Werkstätten eine grofse Anzahl Weichen 
eingebaut sind, um die Wagen immer in kurzen Entfernungen von 
dem einen Strang auf den anderen überleiten zu können. Im ganzen 
sind 15000 lineare Fufs normalspuriger und 1000 lineare Fufs schmal- 
spuriger Gleise, letztere von 3’ Spurweite, vorgesehen. 

Von den Kränen ist der grölste, der eine Tragfähigkeit von 25 t 
aufweist, ein Morganscher elektrisch betriebener Kran, er läuft auf 
Säulen, die sich bis nahezu unter die Binder des Hauptmittelschiffes 
erstrecken und dort durch Krangleise verbunden sind. Neben diesen 
sind noch drei dem sogen. Auslegertyp zugehörige Arten von Lauf- 
kränen vorhanden, die sich von Ende zu Ende des Hayptgebaudes be- 
wegen und speziell die grofsen Werkzeugmaschinen zu versetzen haben. 
An der Nord- und Südseite des Hauptgebäudes befinden sich ferner 
elf 5t-Kräne von 31%,’ Ausladung und 20’ lichter Höhe über dem 
Terrain, an der Nordseite aufserdem noch zwei 10 t-Kräne von gleichen 
Dimensionen. Weiter sind dann an den Säulen der Nord- und Süd- 
seite fünfzehn 3 t-Kräne von 251,’ Ausladung und 17’ Hubhöhe vor- 
gesehen, die den sogen. 10 t-Kränen in die Hände arbeiten und in der 
Hauptsache die pneumatischen Nietmaschinen und kleinere Werkstücke 
zu transportieren haben. Keiner dieser Kräne kann in das Arbeits- 
gebiet des nächsten eingreifen, jedoch berühren sich diese letzteren 
gegenseitig. Die Hammer, Aufreib- und Bohrmaschinen werden mit 
Druckluft betätigt, während bei der Schmiedepresse und den Klampen 
der grofsen Hobelmaschine Wasserdruck zur Verwendung kommt. 

Alle motorische Kraft benötigenden Werkzeugmaschinen werden 
mittels Wechselstromes von 440 Volt betrieben, während für die Lauf- 
kräne Gleichstrom von 220 Volt und für die Beleuchtung solcher von 
110 Volt benutzt wird. Für den pneumatischen Betrieb wird Strom 
aus der mit 10000 PS arbeitenden Kraftzentrale der Gesellschaft in 
Steelton entnommen, indem man den Strom von 11 000 Volt Spannung 
in Kupferkabeln nach einer Unterstation von 1200 PS-Leistung, die in 
dem Anbau в bei s,, Fig. 20, untergebracht ist, leitet. In Trans- 
formatoren wird er sodann auf 440 und 220 Volt transformiert und 
hierauf den Masohinen in den Werkstätten mittels blanker Kupfer- 
kabel zugeführt. Diese sind an den Gitterträgern entlang offen 
verlegt und werden von da einzeln in metallenen Rohren, System 
Sprague, zu den Antriebsmechanismen der Maschinen geleitet. Die 
Kräne entnehmen, soweit sie elektrisch betrieben werden, den Strom 
den isolierten Schienen; die an den Arbeitsmaschinen angeordneten 
Motoren sind Dreiphasen-Induktionsmotoren geschlossener Bauart. 

Die von der Westinghouse Co. gebaute Wechselstromanlage 
umfafst zwei 1500 KW-, eine 180 KW- und zwei 75 KW-, sechs 
300 KW- und zwei 200 KW-Rotationsmaschinen und nahezu hundert 
C-Motoren von 3), — 350 PS-Leistung. 

Die von derselben Firma gelieferte Gleichstromanlage arbeitet 
mit einer 7 KW-Maschine zum Betriebe der Bogenlampen, zwei 45 KW- 
Generatoren und rd: 150 Multipolarmotoren von 2—75 PS. 

Die Druckluft wird zwei elektrisch angetriebenen Kompressoren 
des Randtyps entnommen und in Röhren nach den Verbrauchsstellen 
geleitet. Elektromotoren betätigen die Pumpen für die hydraulische 
Schmiedepresse. Dampf wird lediglich in den Heizapparaten verwendet 
und in einer für 1000 PS - Dampfleistung berechneten und durch vier 
Babcock & Wilcox- Kessel gebildeten Kesselbatterie erzeugt. Die 
von Aultman & Taylor in Mansfield gelieferten Kessel sind mit 
Roneyschen automatischen Stokers, Сосһга neschen Speisewasser- 
Vorwärmern und -Pumpen versehen. Die Wärm- und Nietöfen wer- 
den mit Gas aus Loomis-Pettiboneschen Generatoren und mit 
Wind, der einem Connellsville-Gebläse entnommen wird, betrieben. 
Das Gas wird vom westlichen Ende der Halle aus in einem aufsen 
an der Gebäudewand entlang verlegten 10” Spiralrohr von 2500’ Länge 
zugeführt. 

Das Dachwasser (Regenwasser), die Drainagewässer der Werk- 
stätten und das Ablaufwasser aus den Toiletten wird durch zwei aus 
galvanisierten Rohren hergestellten Leitungen, welche parallel den 
Umfassungswänden der Gebäude laufen, abgeleitet. Es fliefst durch 
eine 20”- und eine 30”-Leitung in den Susquehanna River. Das 
Gebrauchswasser wird aus demselben Strom durch Pumpen ent- 
nommen und unter einem Drucke von 75 Pfd. in Verteilungsleitungen 
gedrückt, die sowohl nach dem Waschraume als auch zu den Werk- 
stätten führen und mit einem System von Hydranten in Verbindung 
stehen, die bei Ausbruch eines Brandes in Tätigkeit treten. Dem- 
selben Zwecke dient ein von der Stadtwasserleitung zu Steelton ab- 
gezweigter Rohrstrang. Das Drainagesystem ist im übrigen für eine 
Regenwassermenge von 2’ in der Stunde berechnet, aber weit genug, 
um die doppelte Menge abzuführen. 

Sämtliche Werkstätten werden im Winter dauernd auf 60° Е ег- 
wärmt. Zu diesem Behufe ist eine von der B. F. Sturtevant 
Company in Boston gelieferte Heizungsanlage eingebaut, deren 
Gesamtanordnung aus dem Grundrils, Fig. 21, zu ersehen ist. Die An- 
lage wird nach ihrem Vollausbau acht Einheiten umfassen, von denen 
zur Zeit sechs installiert sind; sie befinden sich in kleinen Anbauten w, 
welche rechts und links an den Längswänden der Werkstätte ange- 
ordnet wurden. Jede Einheit besitzt einen Ventilator (Fig. 1--3, 5 
u. 6), der mit seiner Betriebs - Dampfmaschine unmittelbar gekuppelt 
ist und einem Wärmapparate kalte Luft zudrückt, in den 1” stehende 
Dampfrohre eingebaut sind; aus ihm tritt die erwärmte Luft in ein 
Zirkulationssystem , dessen Anschlufsrohr 4’ Weite hat und an die 
Aufsenseite der Hauptsäulen, unterhalb der Dachbinder der Seiten- 
schiffe, rd. 12’ oberhalb des Fufsbodens verlegt ist. Dieses Rohr 
(vgl. Fig. 3 u. 10) erstreckt sich nach jeder Seite des Ventilators etwa 


200’ weit und findet seine Fortsetzung in vertikalen Rohren (vgl. 
Fig. 1, 2, 4--6), die an den Säulen mit etwa 40! Abstand voneinander 
hinabgeführt wurden. Jeder Rohrstrang hat am Ende zwei im Winkel 
von 45° ausblasende Mündungen, die etwa 7’ über Terrain enden. Die 
betr. Öffnungen lassen sich mittels Drosselklappen verschliefsen, 
welehe durch Contregewichte offen und geschlossen gehalten werden. 

Das ganze Heizungssystem ist derart dimensioniert, dafs der Luft- 
wechsel alle 25 Minuten einmal stattfindet. Es wird mittels Dampfes 
aus zwei der grolsen Kessel im Raume t, Fig. 20, beheizt, ү 

Die Belichtung der Werkstätten besorgen zwei Reihen lang- 
gestreckter Oberlichter im Dache der Haupthalle, Fig. 7, und der 
Annexe, aufserdem eine Reihe von Oberlichtern in den Seitenschiffen 
der Haupthalle; wo irgend angängig, befinden sich aber auch noch 
senkrechte’ Fenster oberhalb der Kranlaufbahnen in den Seitenwänden. 
Die Oberlichter in der Haupthalle bilden 12! breite Fensterreihen, die 
von einem Ende der Werkstatt bis zum anderen entlang geführt sind 
und rd. 22% der linearen Fläche des Daches ein- 
nehmen. Die Oberlichter in den Annexbauten haben 
ungefähr dieselbe Höhe, reichen aber nie ganz bis 
zum Ende des zugehörigen Daches. Die Fenster in 
den Umfassungswänden sind in drei Reihen überein- 
ander angeordnet, von denen sich die untere aus 
Rundbogenfenstern zusammensetzt, deren in jedem 
einzelnen Felde zwei vorhanden sind, welche nahezu 
die Hälfte der gesamten Wandfläche des betreffenden 
Feldes einnehmen. In der zweiten Reihe besteht 
jedes Feld aus einem sogen. dreigekuppelten und 
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Tebelle. 
EAN ` Durchmesser | | 
Durchmesser | 8 стоне; | Gewicht ег Nut für | Bohrung 

ope wee | ‚ die Flansche 
ЕЕ е 
15 | 1% | 85 85 35 
230 | 280 ! 17,0 106 45 
250 | 250 | 21,0 118 48 
25 | 25 | 940 185 52 
375 375 | 35 t 170 | 80 
450 450 58 215 | 90 


in der dritten aus einem vierfach gekuppelten Fen- 
ster. Hier beträgt die Fensterfläche nahezu 319, der 
gesamten Wandfläche. An den beiden Giebelwänden 
findet sich in der Hauptsache dieselbe Fensteranord- 
nung vor wie an den Längswänden, mit Ausnahme derjenigen Stellen, 
wo ein Torweg erforderlich war. 
Am Abend wird das Hauptgebäude durch zwei Reihen von Bogeh- 
+ lampen, die, 32' voneinander entfernt, 46’ hoch über dem Fulsboden 
aufgehängt sind, beleuchtet. Die Lampen sind mit Reflektoren ver- 
sehen , deren Einrichtung im übrigen eine derartige ist, dafs sie der 
Schattenbildung in keiner Weise Vorschub leisten. Neben den Bogen- 
ampon verteilt sich über die gesamten Werkstätten eine Serie von 
Glühlampen derart, dafs sich jede von ihnen in unmittelbarer Nähe 
einer Arbeitsmaschine befindet und von dem Arbeiter rings um die 
betreffende Arbeitsmaschine herumgeführt werden kann. 

Nach aufsen ist die ganze Fabrikanlage durch einen hohen Zaun 
abgeschlossen, dessen Zugänge sich an dem Geschäftshaus a und an 
den beiden Portierhäusern a, und d, befinden. In ersteres haben 
nur die hier beschäftigten und alle zu Geschäftszwecken das 
Werk besuchenden Personen Zutritt, während die im Betrieb tätigen 
Personen die Werkstätten durch die beiden Portierhäuser a, d, er- 
reichen. Die Kontrolle der eintretenden Arbeiter wird durch Karten 
und Glockensignale geführt. Die Hauptwerkstätte selbst betritt man 
dureh die vier Waschzimmer, die in den kleinen Anbauten w auf der 
Nordseite des Hauptgebäudes untergebracht sind. Die Waschräume 
enthalten eine entsprechende Anzahl gut ventilierter Schliefszellen, in 
denen die Arbeiter ihre Strafsenanziige resp. Arbeitskittel unterbringen 
können; ebenda finden dieselben auch Gelegenheit, sich gründlich zu 
reinigen. (Schlafs folgt.) 


Neuere Werkzeuge 
von Fritz Andree & Co., A.-G. in Berlin-Tempelhof. 


(Mit Abbildungen, Fig. 7--11.) 
Nachdruck verboten. 
In Fig. 7-11 sind einige neuere Werkzeuge dargestellt, 
wie sie von Fritz Andree & Co., A.-G. in Berlin-Tempel- 
hof ausgeführt werden; zunächst zeigt Fig. 7 u. 8 das neue 
kombinierte Zahnkranz-Klemmfutter „Union“ Die 
Firma baut ihre Klemmfutter mit Schnecken- und Zahnkranzantrieb 
nach dem System Cushman oder Westcott. Die 
Klemmfutter haben drei oder vier Backen und sind mit drei resp. 
zwei Antrieben versehen; indem man an einer Schnecke dreht, nähern 
sich dabei alle Backen gleichzeitig dem Zentrum. Bei dem Westcott- 
Klemmfutter werden durch eine Schnecke gleichzeitig alle Backen 
bewegt, es kann aber auch jede derselben durch ihre Spindel unab- 
hängig von den anderen verschoben werden, so dafs je nach Bedarf 
das Futter als Universalplanscheibe oder als zentrisch spannendes 
Futter zu verwenden ist. Dieses ist auch bei dem in Fig. 7 u. 8 
dargestellten Zahnkranz-Klemmfutter der Fall, wo durch Ausrücken 
des Segments a die Backen voneinander unabhängig werden, so dafs 
das Futter eine gewöhnliche Planscheibe bildet, bei der jede Backe 
mit Hilfe ihrer’ Spindel b für sich verstellt werden kann. Ausgerückt 
wird der Zahnkranz dadurch, dafs man den Ring e zurückdreht; wird 
dieser wieder eingerückt, so sind die Backen wieder gekuppelt, d. h. 
beim Drehen einer Spindel verschieben sich dieselben alle. Abgesehen 
davon, dafs die zu bearbeitenden Gegenstände von ihnen sicher fest- 
gehalten werden, bieten diese Zahnkranz-Klemmfutter noch den Vorteil, 
dafs ihre Backen umgedreht und so bei Bohr- und Dreharbeiten 
benutzt werden können. 
ber einige der normalen Ausführungen der in Fig. 7 u.8 dar- 
estellten Klemmfutter sind in obenstehender Tabelle die wichtigsten 
Baten gegeben. 


Cushman- | 


Fig. 9: 


Fig. 10. 


Z. A.: Neuere Werkzeuge ron Fritz Andree $ Co., A.-G. 
in Berlin- Tempelhof. 


Fig. 7+10. 


Der Patent-Gewinde-Schneidapparat (Fig. 9 u. 10) 
ist auf allen Bohrmaschinen, die für Rechts- und Linksgang einge- 
richtet sind, sowie auf Gewindeschneidmaschinen aller Art verwend- 
bar. Die Befestigung des Apparats in der Spindel der Bohrmaschine 
erfolgt mit Hilfe des Konus c, der durch eine Zahnkupplung b mit 
der Bohrhülse a verbunden ist. Die Kupplungsteile werden durch 
eine Feder d im Eingriff erhalten. Findet z. B. der Bohrer einen zu 
grolsen Widerstand oder. setzt er sich auf den Grund des Bohrloches 
auf, so löst sich die Kupplung selbsttätig aus, und der Bohrer steht 
für sich still, während die Maschine sich weiter bewegt. Stellt man 
alsdann die letztere auf Linksgang, so erfolgt das Zurückdrehen des 
Bohrers. 

Mit diesem Apparate können Gewinde bis inkl. 11, Withworth durch 
einmaliges Niederschneiden mit einem Bohrer fertiggestellt werden, 
während bei gröfseren Dimensionen vor- und nachgeschnitten werden 
muls. Soll das Gewinde bis auf den Grund scharf ausgeschnitten 
werden und ist es unmöglich, das Loch tiefer zu bohren, so müssen 
bei Dimensionen bis 1?/,” Vor- und Nachschneider, bei grofseren, Vor-, 
Mittel- und Nachschneider angewendet werden. 

e zeigt einen für diesen Apparat geeigneten, mit Nute im Schaft 
versehenen Bohrer. Um denselben in den Apparat einzusetzen, schraubt 
man das Gewindeende f des Schlüssels g auf das Gewinde h des von 
einer Feder beeinflufsten, im Innern des Apparates liegenden Stiftes 1 
auf und zieht mit Hilfe des Schlüssels g den Stift 1 soweit aus dem 
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Apparat heraus, dafs der Stift 1 durch den Vorsteckschliissel i abge- 
fangen werden kann. Darauf schraubt ‘man den Schlüssel g herunter 
und den Bohrer e mit seinem Gewindeteil k auf die Spindel | auf, 
worauf man den Vorsteckschlüssel i zur Seite zieht und die Spindel | 
freigibt, die nun durch eine Feder mit dem Bohrer in die Bohrer- 
hülse a hineingezogen wird. 

Das Abbrechen des Bohrers ist hierbei so gut wie ausgeschlossen, 
indem derselbe nicht nachgestellt werden muls, da er sich selbsttätig 
in der Bohrerhülse a verschiebt. 

Die Ausführung dieses Apparats erfolgt normal in drei Gröfsen: 


Schneidet | ‘Lange ‚ | Durchmesser Schaft. | 


Whitworth- des | дег Morsek | Gewicht 
Gewinde Apparates | Kupplung | °Tse*onus 
| Zoll engl. mm | mm 1 М. „ба. kg 
1| 265 . 82 | з 965 
п! 360 | 113 4 | 6,7 
ш! 495 | 180 5 | 168 


In Fig. 11 ist noch der 
neueste Apparat dieser Firma 
zum selbsttatigen Ab- 
runden rotierender 
Schleifsteine dargestellt. 
In dem mit Kupplungen ver- 
sehenen kleinen Gestell ist 
eine Walze in der Breite des 
Steines mit einander wellen- 
formig überschneidenden 
Gufsstahlmessern gelagert. 
Das Anpressen der Messer 
auf den Stein, der von 
unten gegen dieselben. sich 
bewegt, erfolgt mit Hilfe 
der in Fig. 11 ersichtlichen 
Stellschraube; während des Abrundens, das zweckmälsig unter stän- 
diger Befeuchtung geschieht, kann der Stein zum Schleifen benutzt 
werden. Zum seitlichen Beschneiden des Steines verwendet man ein 
Tellermesser, das an den Lagern des Abrundungsapparats festgespannt 
und alsdann mit Hilfe der Stellschraube dem Steine genähert wird. Die 
Ausfü des in Fig. 11 gezeigten Apparates erfolgt in verschiedenen 
Gröfsen für Schleifsteine von 80- 220 mm Breite, wobei das Gewicht 
derselben ca. 11--15 kg beträgt. 


Fig. П. 2. Ar Neuere Werkzeuge von Fritz 
Andree & Co., A.-G. in Berlin- Tempelhof. 


Kombinierte Schere und Lochmaschine 
mit elektrischem Antrieb 
ausgeführt von Williams, White & Co. in Moline, Ill. 
(Mit Abbildung, Fig. 12.) Nachdruck verboton. 

Die Firma Williams, White & Co. in Moline, Ill. hat für 
die Puget Sound-Schiffswerft in Bremerton Wash eine 
interessante Maschine geliefert, eine kombinierte Schere und Loch- 
maschine, die gemeinsam von einem Elektromotor angetrieben werden. 


Fig. 12. Kombinierte Schere und Lochmaschine mit elektrischem Antrieb. 


In Fig. 12 ist diese Maschine nach „American Machinist“ darge- 
stellt; links befindet sich die Schere a, rechts der Locher b, beide 
werden durch den mit ihnen auf einem gemeinsamen Gestell angeord- 
neten Elektromotor о betätigt, indem letzterer unter Vermittlung der 
Getriebe dd, auf die die Schere resp. den Lochstempel bewegenden 
Wellen arbeitet, deren Kupplungen mittels der Gestänge t von den 
Fufstritten g aus eingeschaltet und durch entsprechende Anschläge an 
der Schere resp. dem Locher wieder gelöst werden. 

Aus der Fig. 12 lassen sich die Dimensionierungen der Maschine 
nicht erkennen; um sich von denselben, wie auch von der Leistungs- 


fähigkeit einen Begriff machen zu können, möge angeführt sein, dals 
die ganze Maschine 100000 Pfd. е wiegt, die Durchfahrtsöffnung der 
Gestelle auf beiden Seiten ca. 1400 mm weit ist und beispielsweise eine 
40 mm starke Stahlplatte mit 50 mm Löchern versehen werden kann. 
Der hierbei benutzte Elektromotor ist ein langsam laufender Westifig- 
house-Gleichstrommotor mit 20 PS Leistung. А 


Becherwerk fiir den Transport von Kupol- 
ofenschlacken 
von С. О. Bartlett & Snow Co. in Cleveland, О. 

(Mit Abbildung, Fig. 13.) Nachdruck verboten. 
Die Behandlung der in den Kupolöfen sich bildenden Schlacken 
ist in den verschiedenen Betrieben nicht dieselbe; vielfach lafst man 
die Schlacken aus der Abflufsrinne direkt auf den Boden oder in 
Gruben laufen und entfernt nach dem Erkalten die so gebildeten 
Blöcke oder aber es. wird ein Wagen vor den Abstich gefahren, der 
die Schlacken nach der Schlackenhalde resp. einem anderen Bestim- 
mungsort befördert. Alle diese Methoden sind jedoch mit umstind 
licher und mühevoller Handarbeit und dadurch auch mit entsprechen- 
den Unkosten verknüpft; diesen vorzubeugen, ist neben einem weiter 
unten dargelegten Resultate der Zweck des in Fig. 13 dargestellten 
Becherwerks, wie es von С. О. Bartlett & Snow Co. in 
Cleveland beispielsweise in den Werken der Thomas D. West 

Foundry Co. in Sharpsville, Pa. eingerichtet wurde. 


Fig. 13.™ Becherwerk für den Transport von Kupolofenschlacken. 


Angetrieben wird das Becherwerk durch Riemenscheibe von dem 
Vorgelege b aus; die Schlacken fliefsen aus dem Kupolofen durch die 
Abstichriune © in die Becher d, welche dieselben nach einem aufser- 
halb der Giefserei befindlichen Platz befördern, wo sich bei der Be- 
wegung über die Scheibe e die Becher d entleeren und entweder die 
Schlacken an einen Wagen zum Weitertransport abliefern oder aber 
in Blöcken f aufschütten. Sind die Schlacken genügend abgekühlt, so 
können diese Blöcke zerlegt und das enthaltene Eisen entfernt werden. 

Gerade die Gewinnung des von den Schlacken mitgeführten Eisens 
ist es, die durch den Transport in den einzelnen Bechern dadurch 
wesentlich erleichtert wird, dafs hierbei das Eisen sich vor dem Auf- 
schütten auf den Haufen f oder der Übergabe an einen bereitstehen- 
den Wagen vereint und so nachher leichter gewonnen werden kann. 

Die Nutzbarmachung dieses von den Schlacken mitgeführten Eisens 
ist von nicht zu unterschätzender Bedeutung, wenn man bedenkt, dafs 
dieselben vielfach bis zu 4% Eisen und ca. 15 bis 20%, Eisenoxyd 
enthalten, ganz abgesehen von der in den Schlackenabstich mitlaufen- 
den Menge flüssigen Eisens. 

„Engineering News“ führt an, dals bei einem Kupolofen mit einer 


‘stündlichen Leistung von 20 + 25 t, d. h. bei einer Tagesleistung von 


480 + 528 +, die Schlackenbildung mit 30 --- 50 РЕЧ. е pro t ge- 
rechnet, täglich 19000 -- 25000 Pfd. Schlacken erzeugt werden, 
woraus der Wert dieser hier gekennzeichneten Transporteinrichtung 
ohne weiteres zu erkennen ist. 


Bei dem Verfahren zum Härten von Werkzeugen aus chrom- 
wolfram- bezw. molybdänhaltigem Stahl von Gebr. Böhler & Co., 
Aktien-Gesellschaft in Berlin und Wien (D. R.-P. 141415) 
werden die Werkzeuge über die normale Härtungstemperatur des an- 
gewendeten Stahles, selbst bis zur beginnenden Erweichung erhitzt, 
und dann auf die gewöhnliche Temperatur abgeschreckt. Dadurch 
wird erreicht, dafs die Erhitzung der arbeitenden Werkzeuge selbst 
bis auf Dunkelrotglut ohne Beschädigung der Schneidkanten derselben 
gestattet werden kann. 

Eine Abänderung dieses Verfabrens besteht darin, dafs man das 
überhitzte Werkzeug schnell auf eine unterhalb der normalen Härtungs- 
temperatur liegende Temperatur (ungefähr 600 bis 700°) abkühlt, und 
sodann unter l,uftabschlufs langsam erkalten läfst. Das überhitzte 
und abgekühlte Werkzeug kann auch durch ein- oder mehrmaliges 
Erhitzen auf eine Temperatur von 300° bis höchstens zur normalen 
Härtetemperatur angelassen werden. 
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Fahrradindustrie. 
Waffenindustrie. 


Colts neue Selbstladepistole 
der Colts Patent Fire Arms Mfg. Company, Hartford, Conn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 14 u. 15.) 

Die in Fig. 14 u. 15 nach „Iron Аде“ dargestellte Pistole ge- 
hört zu den Selbstladern, bei denen bekanntlich durch den mit dem 
Schufs entstehenden Riickstofs die leere Hülse ausgeworfen, die neue 
Patrone in das Patronenlager eingebracht und die Waffe gespannt 
wird. Aufserlich kennzeichnet sich diese mit einem Kaliber von 0,32" 
(8,1 mm) von der Colts Patent Fire Arms Mfg. Company 
in Hartford, Conn. ausgeführte automatische Pistole vorteil- 
haft dadurch, dafs sie keinen vorstehenden Hahn besitzt, und so der 
Gegner, auf den angelegt wird, nicht erkennen kann, ob die Pistole 
schulsfertig gespannt ist oder nicht; auch kann dieselbe bequem in 
der Tasche getragen werden, und das zufällige Losgehen der Waffe ist 
80 gut wie ausgeschlossen. 

Wie alle Pistolen mit selbsttätiger Rückstofsladung, ist auch diese 
neueste Pistole von Colt eine Magazinwaffe, bei der die Patronen, wie 
Fig. 15, Skz. 1 u. 2, zeigt, in einem Rahmen o übereinander an- 
geordnet in den hohlen Handgriff von unten eingesetzt uud hier durch 
die Klinke f gehalten werden. Wird die letztere nach rückwärts ge- 
dreht, so kann der 
leere Rahmen entnom- 
men und durch einen 
neuen ersetzt werden. 

Die НапрИейе 
dieser Pistole sind der 
Lauf a, das Gehäuse t 
mit der Führung für 
die über den Bolzen m 
gezogene Feder n und 
der Schlitten a,. Ist 
der Patronenrahmen o 
mit acht Patronen ge- 
füllt und in den hohlen 
Handgriff eingesetzt, 


gelagerten Hebel g die Abzugsstange festgestellt wird, wie auch zu- 
gleich eine Sperrung der Schlittenbewegung und damit aller Teile des 
echanismus eintritt. Um diese Sicherung zu lösen, ist es notwendig, 
beim Abziehen der Pistole den Handgriff fest zu umfassen, so dals unter 
Vermittelung der Federn d e der Hebel g gedreht und die Abzugsstange 
mit den übrigen beweglichen Teilen des Mechanismus freigegeben wird. 
Diese selbsttätige Sicherung steht mit einem an dem linken Seiten- 
schilde des Griffes angebrachten Sperrhebel h (Fig. 14) in Verbindung, 
durch den einerseits die Sicherung festgestellt, d. h. aufser Tätigkeit 
esetzt werden kann, wie auch anderseits durch dessen Stellung dem 
hëtzen stets der jeweilige Zustand seiner Waffe ohne weiteres an- 
gezeigt wird. 
4 So bietet diese Waffe also die Möglichkeit, bis zam Augenblicke 
der unmittelbaren Schufsabgabe in gesichertem Zustand getragen zu 
werden und dabei doch stets vollständig schufsbereit zu sein, ein Um- 
stand, der sowohl für den Träger, als für seine Umgebung von gröfster 
Bedeutung ist. 


Das neue Springfield-Gewehr 
der staatlichen Waffenfabriken in Springfield und Rock Island. 


(Mit Abbildung, Fig. 16.) Nachdruck verboten. 


Das neue Springfield-Gewehr Modell 1903, das von der 
Regierung der Vereinigten Staaten an Stelle des Krag-Jorgensen- 


| Gewehrs angenommen wurde, steht hinsichtlich der Treibkraft und 


damit der Flachheit der Flugbahn und der Durchschlagskraft des Ge- 
schosses unerreicht da. Beim Schiefsen auf eine Entfernung von 
1000 Yards (3000’) ist die Ordinate im Kulminationspunkte der Flug- 
bahn nur 20,67" hoch; die Anfangsgeschwindigkeit des Geschosses be- 
trägt 2300’ pro Sekunde, das damit іп den Stand gesetzt ist, 54,7" 
tief in Tannenholz einzudringen, das in einer Entfernung von 53’ in 
Brettern von 1” Stärke und 1” gegenseitigem Abstand aufgebaut ist. 
Da die Kraft, die notwendig ist, dals ein Geschofs den menschlichen 
Körper durchdringt, etwa derjenigen für das Durchschiefsen eines 
Tannenholzbrettes von 1” Stärke entspricht, so hätte demnach das 
Geschofs dieses neuen Gewehrs theoretisch die Kraft, 55 in einer Ent- 
fernung von 53’ von der Mündung hintereinander aufgestellte Leute 
zu durchschlagen. 

Nach der „Machinery“ sind in folgender Tabelle die wichtigsten 
Daten dieses neuen Springfield-Gewehrs, verglichen mit denjenigen des 
in der amerikanischen Armee bisher eingeführten Krag - Jorgensen- 
Dienstgewehrs, des 7 mm-Mausergewehrs und des deutschen Militär- 
gewehrs zusammengestellt: 
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Fig. 15. 
Colts neue Selbstladepistole. 


Fig. 14 u. 15. 


so mufs zunächst der Schlitten a, von Hand zurückgezogen und der 
Eintritt in das Patronenlager freigemacht werden, wobei sich die 
Feder n zusammendrückt. Durch den von der Feder q im Patronen- 
rahmen o auf den beweglichen Boden ausgeübten Druck wird 
alsdann die oben liegende Patrone nach aufwärts bewegt und beim 


Loslassen des Schlittens a, unter Vermittlung der Feder п selbst-- 


tätig in das Patronenlager des Laufes a eingeführt. Hierbei wird zu- 


gleich der als Hahn dienende Flügel е, der auf der einen Seite mit . 


verschiedenen Ausschnitten versehen ist, gespannt, und die Pistole ist 
zum Abschiefsen fertig. 

Durch Ziehen am Abzug 1 wird durch den Riegel k und die 
Schlagfeder 4 die Sperrung des Hahnes с gelöst, der alsdann gegen 
den Schlagbolzen b schlägt und so in üblicher Weise die Patrone zum 
Abschufs bringt. Von jetzt ab ist die Wirkungsweise dieser Waffe 
vollkommen selbsttätig. Der bei dem Schufs entstehende Rückstofs 
vermittelt ferner das oben erwähnte Zurückziehen des Schlittens a,, 
wobei die leere Hülse durch eine in der rechtsseitigen Wand an- 
gebrachte Öffnung herausfliegt und durch die Feder q im Rahmen o 
jeweils die oberste Patrone vor den Laderaum gebracht und der Hahn с 
gespannt wird. Bei Beendigung des Rückstolses wird die neue Patrone 
in den Lauf geschoben, worauf wieder abgezogen und das Spiel solange 
fortgesetzt werden kann, bis sich keine Patrone mehr im Magazin befindet. 

Kimme r und Korn s der Visiereinrichtung sind bei dieser Pistole 
auf dem Schlitten a, befestigt. 

Besonders hervorzuheben wäre bei dieser neuen Waffe noch, dals, 
wenn sie schulsfertig eingestellt ist, der erste Schufs sehr rasch ab- 
gegeben werden kann, da man zufolge einer automatischen Sicherung 
die Pistole ohne weiteres mit gespanntem Hahn e tragen kann. Diese 
Sicherung besteht darin, dafs durch einen in dem Handgriff der Pistole 


Amerika- | 
| Spring- | nisches | Mauser реш 
‚ field | Dienst- | 7mm сед 
| | gewebr ! 8 
Kaliber in Zoll . . . . . 0,30 0,30 0275 | 0,311 
Anzahl der Züge... . . 4 4 4 4 
Tiefe der Züge in Zoll. .| 0,004 0,004 0,0049 0,004 
Drellänge in 201... .! 10 10 8,66 | 945 
Geschofsgewicht in grains. 220 220 | 113 | 226,82 
Ladung in grains . . . 40,3 37,6 | 3858 | 412 
Gewicht der Patrone in | | 
ЕТШІ, 2250252. 451,5 | 438,85 385,63 | 430,24 
Anfangsgesohw. Fuls pro | | | 
Sekunde........ | 2300 2000 2200 | 2145 
Geschw. nach 1000 Yards | 958 901 85% ' 9% 
Treibkraft an der Mündung | | | 
in Fufspfund. . . . . . | 2581,6 1952 , 1857,4 | 2135 
Durchschlagkraft bei 1000 ` ! ` 
Yards in Fulspfund. . .! 447,9 396,2 307,4 413 
Gewicht des Gewehrs inkl. ' р 
Bajonett in Pfd.. . . 9,47 10,64 | 105 11,54 
Patronenzahl im Magazin 5 5 5 5 
Gröfse der Ordinate im 
Kulminationspunkte der ! 
Flugbahn von 1000 Yards | 
Länge in Кз .. . .| 20,67 25,8 | 24,47 ; 23,73 


Das Gewicht der neuen Waffe beträgt 1,17 Did. weniger als das- 
jenige des Krag-Jorgensen-Gewehres; als Hauptvorteil gegenüber dem 
letzteren käme jedoch vor allem seine kurze Lange, die nur 43’ beträgt, im 
Gegensatz zu 49’ in Betracht. Diese erhebt sich also nicht wesentlich über 
die Länge eines Karabiners, und kann daher dieses Gewehr sowohl bei der 
Kavallerie, als auch bei der Infanterie angewendet werden, wie auch seine 
Einführung bei der amerikanischen Marine in Aussicht genommen ist. 

Von dem Gedanken ausgehend, dafs durch die allgemeine- Be- 
nutzung von rauchlosem Pulver nicht nur die Treffsicherheit auf weite 
Entfernungen bedeutend erhöht und ein Nahkampf so gut wie aus- 
geschlossen erscheint, ist bei diesem neuen Gewehr das Bajonett durch 
einen kurzen Dolch ersetzt, der sich unterhalb des Laufes befindet, 
wo bei den alten Vorderladern der Ladestock untergebracht war. 
Soll dieser Dolch benutzt werden, so wird er nach aulsen gezogen und 
in dieser Stellung durch eine in eine Nut greifende Klinke gehalten. 

Das Magazin a des Gewehres fafst fünf Patronen; dieselben sind 
zunächst in einem Ladestreifen in einer Reihe untergebracht und werden 
mit diesem in die an der Hülse angebrachte Ausfräsung eingesetzt 
und durch einen Druck mit dem Daumen in das Magazin eingeführt, 


во dals die oberste Patrone sich mit dem Rande ihrer hinteren Fläche 
vor dem Schlagbolzen h befindet, und die fünf Patronen nehmen als- 
dann die in Skz. 1, Fig. 16, gezeigte Lage ein. Wird die Kammer, wie 
üblich, vorgeschoben, so fällt der Ladestreifen heraus, und die oberste 
Patrone wird durch den Schlagbolzen in das Patronenlager e gebracht. 
Nach Abschlufs des Magazins bei q kann das Gewehr auch als Einzel- 
lader verwendet werden. Die Schlagbolzenfeder k, die beim Abfeuern 
den Schlagbolzen gegen das im Boden der Patrone befindliche Zünd- 
hütchen schleudert, wird beim Öffnen der Kammer selbsttätig ge- 
spannt. Beim Vorschieben der Kammer hält dann, wie aus Fig. 16, 2 
deutlich zu ersehen ist, der Abzugstollen die Nase der Schlagbolzen- 
mutter | fest, wodurch das Schlofs gespannt wird; durch die Sicherung 
m wird das Losgehen des gespannten Gewehres verhindert. 

Die Abzugsvorrichtung p ist, wie allgemein üblich, so konstruiert, 
dafs der Abzugsstollen nur dann zurückgezogen werden kann, wenn 
die Kammer ganz geschlossen ist. Wenn dies der Fall ist, so bewegt 
sich beim Zurückziehen des Bügels p der Abzugsstollen nach unten, und 
die Schlagbolzenfeder k zieht den Schlagbolzen h nach vorn, d. h. die 
Patrone wird entzündet. 

Die Konstruktion des Gewehres ist einfach; seine äufsere Form 
ist gefällig, so dafs es mit einigen der bekannten Sportgewehre Ahn- 
lichkeit aufweist. 

Der nur 24” lange Lauf ist in einem hölzernen Laufmantel 
gelagert, was mit Rücksicht auf die Handhabung dieser speziell 
für lebhafte Fenerarten vorgesehenen Waffe besonders notwendig 
ist. Der Lauf wurde so konstruiert, dafs er aufsen mit der 
Bohrung vollständig konzentrisch ist, wobei man, um Verbiegungen 


Fig. 16. Das neue Springjield-Gewehr. 


ete. vorzubeugen, auf seine Befestigung im Laufmantel besondere 
Sorgfalt verwendete. Im übrigen ist dieses, wie aus der vorstehenden 
Tabelle ersichtlich, für bis jetzt nieht übliche Leistungen kon- 
struierte Gewehr, sowohl in seinem äufseren Aufbau wohl proportioniert 
als anch in seiner Konstruktion einfach durchgebildet und möge hier 
nur noch erwähnt sein, dafs in den amerikanischen staatlichen Waffen- 
fabriken in Springfield, Mass. und in Rock Island, Ill. täglich oa. 350 
solcher Gewehre hergestellt werden. 

Bichtvorrichtung für Maschinengewehre u. dergl. von den 
Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken in Berlin. 
(D. R.-P. 134181, 143241, 143242, 143243 und 143244.) Nach Patent 
134181 ist das Maschinengewehr in einer Rohrschelle mittels der am 
Wassermantel des Gewehrs befestigten senkrechten Zapfen gelagert; 
die Rohrschelle selbst ruht in oben an den Bügeln der Laffete an- 
geordneten Lagern. Das hintere Ende des Maschinengewehrs wird 

lurch einen (J-formigen Bügel gehalten, so dafs durch Drehung des 
letzteren die Höhenrichtung bewirkt wird, während die Seitenrichtung 
durch Verschiebung des hinteren Endes des Maschinengewehres auf 
dem Quersteg des Bügels möglich ist. 

Nach Patent 143241 ist nun in das zum Einstellen des U-förmigen 
Bügels dienende Getriebe ein lose auf seiner Welle sitzendes Schnecken- 
rad eingeschaltet, welches durch eine lösbare Kupplung mit dem zur 
Feineinstellung der Höhenrichtung dienenden Triebwerke verbunden 
ist. Nach Ausrückung der Kupplung kann das Maschinengewehr von 
Hand grob eingestellt werden, ohne dafs die erwähnten Triebwerks- 
teile sich mitdrehen. 

Das Patent 143242 betrifft dann die Grobeinstellung des in dem 
Hauptpatent angegebenen U-förmigen Bügels die von Hand unter 
Verschiebung des Drehzapfens eines ein- oder zweiarmigen Hebels in 
emer besonderen Führung erfolgt. Die Feineinstellung wird darauf 
nach Festklemmen dieses Zapfens mittels einer Klemmschraube durch 
die Richtschrauben bewirkt. { 

Nach Р. 143243 ist der U-förmige Bügel zu einer schräg nach 
unten reichenden Scharniergabel ausgebildet, an welcher eine nach 
hinten gehende die Drehung des Bügels bewirkende Zugstange an- 
greift. Letztere lãfst sich um eine rasche Grobeinstellung vornehmen 
zu können in einem Rohr teleskopartig verschieben; zur Feineinstellung 
bedient man sich der Schraubenspindel und einer mittels Zapfens 
schwingbar gelagerten Mutter. 

Das P. 143244 endlich verbessert oder ergänzt das P. 143242, 
indem der zwecks Grobeinstellung der Waffe in einer Führung ver- 
stellbare Hebel dieses letzteren Patentes aus zwei Winkelhebeln ge- 
bildet wird, von denen der eine mit seinem Drehzapfen in einem 
Schenkel des anderen gelagert und mit dem anderen bei der Grob- 
einstellung durch eine in den Schenkeln beider drehbar angeordneten 
Schraubenspindel starr verbunden ist. Die Feineinstellung erfolgt 
durch Drehung des einen Winkelhebels um seinen Drehzapfen mittels 
der Schraubenspindel. 


‚Bergban und Kittenwesen. 


Darstellung des Eisens unmittelbar aus dem 
Erz. 


Von Karl Otto in Dresden. 
Nachdruck verboten. 

Ein neues Verfahren der direkten Flufsstahlerzeugung benutzt die 
merkwürdige Eigenschaft des im Erz gebundenen Sauerstoffes, sich 
mit dem Kohlenstoff bei eingeleiteter Reduktion auch dann noch zu 
verbinden, wenn derselbe in einem abseits stehenden Gefäls im Ofen 
untergebracht ist. Mit Hilfe dieser eigentümlichen Fernwirkung soll 
es gelingen, alle schädlichen Beimischungen der Kohle, bei Steinkohlen- 
koks besonders den Schwefel, bei Holzkohle den Phosphor in der ab- 
gefangenen, unverschlackt bleibenden Asche zurückzuhalten und un- 
verbraucht gebliebene Kohle mit der aus dem Erz hervorgehenden 
Schlacke im Stadium der Schmelzung nicht in Berührung zu bringen. 
Ein auf den phosphorsauren Kalk der letzteren sich richtender Doppel- 
angriff des Eisens und der Kohle wird damit unmöglich, wes zu 
phosphorfreier Beschaffenheit des Erzeugnisses führt. 

Man hat bei der in ältester Zeit gebräuchlichen Darstellung des 
Eisens, bei welcher ein Gemisch von Erz und Kohle in einem irdenen 
Gefäfs ins Feuer gestellt wurde, stets beobachtet, dafs die Art der 
Verteilung der letzteren und die Gestalt des Gefäfses auf den Gang 
des Prozesses ohne Einflufs sind, dafs der Kohlenstoff unter allen 
Umständen sich dorthin begibt, wo die Reduktion 
sich gerade ermöglicht, und dafs ein zufälliger Über- 
schufs an der Stelle, an welcher der Prozefs be- 
reits vollendet ist, niemals, solange die Reduktion 
anderswo noch fortdauert, zu einer Kohlung des 
gebildeten Eisenschwammes führt. Eine unzu- 
reiehende Kohlenmenge richtet ihren chemischen 
Angriff, die drei Oxydationsstufen des Eisens be- 
nutzend, nach Möglichkeit nicht etwa auf die ge- 
5 samte ihr dargebotene Erzmasse, sondern nur auf 

den der Wärmequelle zunächst liegenden Teil, diesen 

vollständig zu reinem Eisen reduzierend. Es dient 

also uralter Erfahrung gemäfs ein richtig abge- 

messenes, beliebig verteiltes Kohlenquantum ohne 

weiteres Zutun lediglich und allein der Reduk- 
tion. Übrigens brauchte der Hüttenmann des Altertums eine Kohlung 
des Eisenschwammes auch dann nicht zu fürchten, wenn Kohle im Über- 
mals zugesetzt wurde, denn die Gangdauer war derartig lang, dafs‘ 
der Stillstand der Reduktion nicht abgewartet werden konnte. Selbst 
im kräftigsten Feuer wurde nach vier bis sechs Stunden der Prozefs 
so matt, dafs die Fortsetzung desselben, wenn kaum die Hälfte des 
Erzes reduziert war, sich nicht mehr verlohnte. Das noch erforder- 
liche Zusammensohweilsen des gewonnenen Eisenschwammes war bei 
der Notwendigkeit, unter dem Hammer zugleich die Erzreste auszu- 
scheiden, nicht ohne grofsen Abbrand möglich, aber die fast chemische 
Reinheit des Erzeugnisses entschädigte für jeden Verlust. Wäre der 
geschilderte Verlauf des Verfahrens je nach der Kohlenbeimischung 
ein anderer, so hätten weder die Alten noch unsere im Aussterben be- 
griffenen Naturvölker das nötige Eisen aus den ihnen zugänglichen 
Erzen leicht darzustellen vermocht. 

Erst als man nach Erfindung der Gebläseöfen zur Rennarbeit 
überging, das Eisenerz unter Verwerfung des Reduktionsgefäfses der 
unmittelbaren Feuerwirkung aussetzte und dabei die Verschlackung 
der Asche und der Erzabgänge erreichte, stellte sich übermälsige 
Kohlung und damit die Schmelzbarkeit des Eisens ein. Die flüssige 
Schlacke fand Gelegenheit, Teile fertigen Eisens und Kohle dem Ge- 
samtprozefs zu entziehen, die letztere vor dem Sauerstoffangriff des 
noch vorhandenen, entfernt aufgespeicherten Erzes zu bewahren und 
ihre geringere Verwandtschaft zu dem sich abgeschlossen darbietenden 
Metall geltend zu machen: 

Heute steht an der Stelle des Rennherdes der Hochofen. Die 
unerschwinglich teuer gewordene Holzkohle mufste durch Mineralkohle 
ersetzt werden; die Ofenhitze wurde erheblich gesteigert. Eine den 
Zeitbedürfnissen entsprechende billige Massenproduktion hatte man 
erlangt, aber der Reduktionsangriff dehnte sich nun auch auf die 
Sauerstoffverbindungen der Gangart aus. Schwefel, Phosphor und 
Silizium waren vom Eisen nicht mehr fern zu halten, die Kohlung 
blieb; man gewinnt jetzt nur Roheisen, das im Puddelofen, in der 
Bessemerbirne oder im Siemens-Martinofen erst gefrischt und raffiniert 
werden mufs, ohne dafs die Reinheit des in alter Weise direkt er- 
zeugten Eisens wieder herzustellen ist. 

Unter diesen Umständen läfst sich der Bedarf an sogen. Quali- 
tätsstahl, wie solcher zur Herstellung besserer Werkzeuge und be- 
sonders elastischer Federn unentbehrlich, für viele andere Zwecke 
aber sehr erwünscht ist, nur mit grofsen Kosten dadurch decken, dafs 
man phosphorfreie Erze im Holzkohlenofen verhüttet, und nach er- 
folgtem Frischen und Zementieren noch eine Umschmelzung vornimmt. 

Will man einfacher und schneller zum Ziel kommen und dabei 
billigere Rohmaterialien benutzen, so steht nur der eine Weg offen, zu 
dem alten direkten Prozefs zurückzukehren, der Aufnahme von 
Schwefel und Phosphor vorzubeugen, die Reduktion wirklich zu Ende zu 
führen und am Schlufs, um die Schlacke abzuscheiden, eine Schmel- 
zung vorzunehmen. 

Die oft gestellte, jedoch stets unerfüllt gebliebene Aufgabe, sowohl 


1? 


die Pyritreste der Steinkohlenkoke als den Phosphor apatithaltiger 
Erze unschädlich zu machen, soll jetzt gelöst werden, indem man die 
Kohle vom Eisenerz trennt. Indem das Volumen des reduzierenden 
Kohlenoxydgases konstant gehalten wird, soll die Vollendung der Re- 
duktion und schliefslich auch noch die Schmelzung des Eisens herbei- 
geführt werden. : 
Stellt man in einen Gebliseofen, von den Feuergasen abge- 
schlossen, neben- oder übereinander zwei mit den Mündungen kommu- 
nizierende urnenförmige Tongefälse, das eine mit zerkleinertem Eisen- 
erz, das andere mit Kohle gefüllt, so wird sich bei ausreichender 
Temperatur aus letzterem Kohlenoxydgas ‚entwickeln und auf das Erz 
reduzierend einwirken. Ist die Einrichtung so getroffen, dals das nun 
ebildete Kohlendioxyd sich an der glühenden Kohle in einfaches 
Эхуд zurückverwandelt, bevor es den Ausgang findet, so muls bei 
fortgesetzter Reduktion ein dem Ofendruck entsprechender Teil des 
letzteren seinen Weg zu dem Erz zurücknehmen. Das bedingt neue 
Umbildung des Kohlenoxydes zu Kohlendioxyd im Erzgefafs und die 
gleichzeitige Umwandlung einer entsprechenden Menge des letzteren 
zu einfachem Kohlenoxyd im Kohlengefäfs. Sobald an wirkender 
Stelle durch die Umschaltung ein Manko entsteht, mufs der die Dif- 
fusion bedingende Partialdruck des betreffenden Gases für Ersatz an 
der Fehlstelle sorgen. Das kann um so leichter geschehen, als der 
aus dem Kohlendioxyd ausfallende Sauerstoff die Vergasung fester Kohle 
und damit eine Volumenvergröfserung bewirkt, so dafs der Stützpunkt 
des gesteigerten Druckes für das Kohlenoxyd bei der Kohle liegt. Der 
für die Reduktion nicht benötigte Teil des Gases kann abfliefsen, sich 
mit der Gebläseluft mischen und dazu beitragen, die beiden Gefälse 
von ‚aufsen zu befeuern. Ist bei enger Abflufsöffnung der Ofenhitze 
der vom Gebläse ausgehende Druck grob genug, der Expansion des 
Kohlenoxydes nach aufsen zu begegnen, so geht nicht nur die be- 
schriebene Fernwirkung sicher und schnell von statten, sondern es 
gelingt auch die vollständige Reduktion des Erzes. Läfst man näm- 
lich die beim Reduktionsprozefs austretende mechanische Energie zu- 
nächst nur potentiell werden, im kritischen Augenblick das Volumen 
der in Aktion befindlichen Gase konstant haltend, so kann zur Unzeit 
keine äufsere Arbeit der freien Atmosphäre gegenüber unter Wärme- 
verbrauch geleistet werden; die Wärme, welche bei der chemischen 
Verbindung des aus dem Eisenoxyd frei werdenden Sauerstoffes mit 
dem Kohlenoxyd entsteht, mufs ganz der Reduktion dienen, lediglich 
den Wärmeaufwand deckend, welcher die Befreiung des in den gasigen 
Aggregatzustand überzuleitenden Sauerstoffes erfordert. Geschieht eine 
solche Kompensation, so mufs dies in der Temperatur sich ausdrücken, 
die vor dem Wärmeverbrauch der Reduktion im kritischen Moment 
eintritt. Diese Temperatur mufs dieselbe sein, die sich ergibt, wenn 
man das entstandene metallische Eisen mit dem befreiten Sauerstoff 
wieder zu Eisenoxyd verbrennt, da man die Menge der erhaltenen 
Verbrennungswärme als das äulserste dessen aufzufassen hat, was die 
entstandene Verbindung erträgt, ohne wieder in Eisen und Sauerstoff 
zu zerfallen. Stellt man die Verbrennungswärme des Eisens mit 
1352 Kalorien in Rechnung und nimmt man die spezifische Wärme 
дев Eisenoxydes zu 0,17 an, so ergibt sich eine Temperatur von 5569° С, 
welche auch im kritischen Moment der Reduktion vorhanden sein 
sollte. Läfst man die Reduktion im offenen Feuer vor sich gehen, 
die Expansion des gebildeten Kohlendioxydes gestattend, so ist freilich 
der verlangte pyrometrische Effekt nicht zu erreichen. Dies ergibt 
folgende Gegenrechnung, in welche man die spezifische Wärme des 
Kohlendioxydes mit dem bekannten Wert 0,217 einsetzt; 
5607 
3,667 - 0,217 + 8,115. 0,11 
Die spezifische Wärme des bei einem Aufwand von 5607 Kalorien 
dargestellten Eisens ist mit 0,11 beziffert, was der Wahrheit ziemlich 
nahe kommen wird. Erst wenn man die spezifische Wärme des 
Kohlendioxydes mit dem bei konstantem Volumen geltenden Werte 
0,1718 in Ansatz bringt, ergibt sich eine ausreichende Temperatur, 
nämlich 5765° C*). Es kann also die Reduktion nur in einem die 
Gase zusammen haltenden Ofen vollkommen vor sich gehen. Wenn 
die Alten im offenen Feuer wenigstens die Hälfte des Erzes voll- 
ständig zu reduzieren vermochten, so konnte dies nur bei langer 
Gangdauer deshalb gelingen, weil sie eine oxydierende Nebenwirkung zu- 
liefsen und einen Teil des bereits reduzierten Eisens wieder verbrannten, 
nur um das Wärmedefizit in dem Augenblick zu decken, in welchem 
es sich darum handelte, noch das übrig gebliebene Kisenoxydul zu 
beseitigen. Dafs die mit der Reduktion verbundenen Schwierigkeiten 
bei abnehmenden Oxydationsgraden des Eisens ganz aufserordentlich 
wachsen und bei konstantem Druck nicht anders zu überwinden sind, 
geht aus den von R. Akerman und Särnström angestellten Ver- 
suchen hervor. Als dieselben in einem bis zu 850% С erhitzten Tiegel 
Eisenoxyd mit Kohlenoyxdgas in Berührung brachten, ging die Re- 
duktion anfangs leicht von statten, stockte aber bald und liefs sich 
nur weiter führen, als man dem reduzierenden Gase Kohlendioxyd bei- 
mischte, und zwar bis zu 40°%,. Ein unreduzierter Rest bieb aber 
dennoch zurück, im günstigsten Falle etwa 19, des Erzes. Fast 
scheine es, heilst es in dem betreffenden Bericht, dafs das Kohlen- 
dioxyd bei einer Temperatur von annähernd 900° C an sich vorteilhaft 
einwirke. 
Beim Hochofenbetrieb ist die Sache kaum anders. Kohlendioxyd 
bleibt dem einfachen Kohlenoxyd stets beigemischt, und in jeder Zone 
müssen sich nach Bell beide Gase der bestehenden Temperatur ent- 


= 4925° С. 


*) Chemiker-Ztg., 1900, 24. Jahrgang, Nr. 95. 


sprechend in eine gewisse Gleichgewichtslage bringen. Es kommt 
aber noch die Fähigkeit des Roheisens hinzu, eine Menge vorwiegend 
reduzierender Gase in sich aufzunehmen und zu verdichten. L. Troost 
und Р. Hautefeuille vermochten aus einem Roheisenzylinder von 
500 g Gewicht bei einer im luftleeren Raume bis zu 800° C geführten 
Erhitzung 16,7 cbem Gas frei zu machen, und zwar 3,59 %, Kohlen- 
dioxyd, 16;76 %, Kohlenoxyd, 74,07 °% Wasserstoff und 5,58 9, Stick- 
stoff. Derselbe Roheisenzylinder, 48 Stunden lang bei 800° С in einer 
Atmosphäre von Wasserstoff erhalten, nahm von diesem Gase 44 cbem 
auf. Das Experiment mit Kohlenoxyd ausgeführt ergab, dafs 14,7 cbom 
dieses Gases genügten, um das Eisen mit demselben zu sättigen. 
Anders verhielt sich weiches Eisen, welches 4,4 und 10,8 cbem Wasser- 
stoff und Kohlenoxyd abgab, jedoch bei 800° C bezw. 10,0 und 
13,7 cbem dieser Gase zu lösen vermochte. Diese Absorption der 
Gase bedeutet eine dem Aggregatzustande des Eisens nahe gebrachte 
Verdichtung, die eine Okklusion in der Substanz des Metalles ermög- 
licht, ohne dafs sich das Volumen desselben merklich vergröfsert. 
Nimmt man an, dafs Kohlenoxyd und Wasserstoff sich bei der Re- 
duktion im letzten Augenblick aushelfend beteiligen, so mufs dies 
nahezu unter konstantem Volumen, also mit potenzierter Wirkung 
eschehen. An Wasserstoff fehlt es in dem gedachten Falle nie. 

erselbe entstammt der Gebläseluft, die an Regentagen vollständig 
mit Feuchtigkeit gesättigt den Ofengang oft derartig erschwert, dafs 
beim Erblasen einer Tonne Roheisen mindestens 1), + Koks пог zur 
Zersetzung des Wasserdampfes aufzuwenden ist. 

Der oxydierenden Nebenwirkung wird wohl das Gelingen der Re- 
duktion hauptsächlich zuzuschreiben sein. Dann ist die lange Gang- 
dauer leicht erklarlich. Mufs man nach einigen Schritten vorwärts 
wieder etliche rückwärts machen, so ist das Ziel nicht schnell zu erreichen. 

Wie die Erhöhung des Druckes den Reduktionsvorgang zu der 
gewünschten Vollkommenheit zu bringen vermag, wird der Druck auch 
die Fernwirkung der Kohle auf den Sauerstoff des Erzes, deren Zeit- 
dauer abkürzend und örtlich die Menge der als Zwischenträger fun- 
gierenden Gase vermehrend, günstig beeinflussen. Ist auf der einen 
Seite für ununterbrochenen Wärmeverbrauch der Reduktion und auf 
der anderen durch den Druck für hohe Temperatur des Aufsenfeuers 
gesorgt, so hat man nicht nur ein Wärmegefälle erreicht, welches 
sich in Beschleunigung der Gangdauer ausdrückt, sondern es regeln 
sich noch daneben die Funktionen der Wärme in erstrebter Weise 
dahin, dafs die Wärme, so lange sie für die Reduktion verlangt wird, 
keine Sohmelztemperatur zuläfst, dafür am Schlusse des Prozesses aber 
ihre Kraft derartig wirksam einsetzt, dafs sich die Schmelzung nun 
ohne Antastung der Schlacken schnell vollendet. 

Das wird an einem Beispiel klar. Die „Chemikerzeitung‘ berichtet 
über einen im offenen Ofen mit hochphosphorhaltigem Erz ausgeführten 
Versuch, bei dem über 1,5 kg Stahlbrocken 5 kg Eisenerz mit 1,25 kg 
Holzkohlenstaub gemischt, eingesetzt wurde. Der benutzte, mit einem 
Deckel versehene Tiegel stand erst im mälsigen Feuer, wurde dann 
aber möglichst hoch erhitzt. Ausgebracht wurden nach mehr als 
fünf Stunden 4,575 kg Flufsstahl; die Reduktion des Erzes hatte also 
3,075 kg Eisen ergeben. Der zur Bildung des notwendigen Schmelz- 
bades eingesetzte Stahl war von guter, aber keineswegs hervorragen- 
der Beschaffenheit; es darf also als ein vorzügliches Resultat be- 
zeichnet werden, dafs der gewonnene Flufsstahl neben 0,46 °/, Kohlen- 
stoff nur 0,07 % Silizium, 0,07 %, Mangan und 0,014 9, Schwefel ent- 
hielt. Der Phosphorgehalt war geringer als gefürchtet werden mulste, 
doch für praktische Zwecke zu hoch. Wäre anstatt des Erzes mit 
1,239 °, Phosphor das im Handel vorkommende geeignete Erz mit 
0,018 °% Phosphor eingesetzt worden oder hätte'man Erz und Kohle 
getrennt gehalten, so würde das Erzeugnis seiner Zusammensetzung 
nach den besten Dannemorastahl übertroffen haben. 

Die Mängel des beschriebenen, sonst in vieler Hinsicht aus- 
gezeichneten Verfahrens sind offenbar: Die Notwendigkeit der Be- 
nutzang von Holzkohle zur Fernhaltung des Schwefels, die Gangdauer 
von fünf bis sechs Stunden und die erforderliche Verzichtleistung 
auf eine Trennung der Kohle vom Erz, um den Phosphor der Schlacke 
unangetastet zu lassen. 

Hätte ein Hochdruckofen zur Verfügung gestanden, wie solchen 
einst Bessemer mit derartigem Erfolge benutzte, dafs drei Zentner 
Schmiedeeisenabfälle, kalt eingesetzt, in fünfzehn Minuten geschmolzen 
werden konnten, so würde man zwei, in einem besonderen Ofenabteil 
kommunizierend aufgestellte Tiegel, den einen mit dem zerkleiner- 
ten Erz, den anderen mit Koksstaub gefüllt, benutzen können. 
Der Prozefs wäre dann in etwa 13, Stunden vollendet gewesen bei 
einem Überdruck im Ofen von ca. 1 Atmosphäre. Die Schwefelfreiheit 
des Erzeugnisses hätte sich erhalten, da alle Pyritreste im Kohlen- 
gefäls geblieben wären, anstatt an das Eisen überzugehen, und auch 
von Phosphor wäre letzteres verschont gewesen, weil unvermeidliche 
Kohlenreste auf die Schlacken während der Schmelzung keinen Ein- 
flufs gehabt hätten. 

Die Einwirkung des Druckes auf die Reduktion haben übrigens 
bereits amerikanische Hüttenleute erkannt, als sie bei einer Betriebs- 
vergleichung des Hochofens in Pueblo mit dem im Gebirge 5000 Fuls 
höher gelegenen Ofen von Leadville bemerkten, dafs letzterer einen 
erheblich gröfseren Koksverbrauch hat. Über die Ursache dieser Er- 
scheinung gingen die Ansichten der leitenden Hüttentechniker weit 
auseinander. Die obige Erklärung haben sich dieselben nicht anzu- 
eignen vermocht. 
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Automatische Universal-Räderfräsmaschine 
zur Herstellung von Stirn-, Schnecken- und Schraubenrädern 
von Biernatzki & Co. in Hamburg. 

(Mit Abbildungen, Fig. 17 u. 18.) 


Eine selbsttätige Fräsmaschine für Stirn-, Schnecken- 
und Schraubenräder, die nach einem besonderen Verfahren 
arbeitet, ist der Werkzeugmaschinenfabrik Biernatzki & Co. in 
Hamburg und Chemnitz i. S. unter Nr. 112082 patentiert worden. 

Als Fräser gelangen auf dieser Maschine, deren Gesamtbild Fig. 17 
wiedergibt, sogen. Schneckenradfräser zur Verwendung, deren Zahn- 
form stets die der Zahnstange des betr. Moduls ist; die Zähne werden 
unter gegenseitigem Abrollen des Rades mit dieser Zahnstange aus- 
geschnitten. Da aber die Zahnform an 
der Zahnstange fiir jeden Modul fest- f 
stehend ist, obne Rücksicht darauf, 
wieviel Zähne das mit ihr zusammen- 
arbeitende Rad hat, so bleibt auch 
der Fräser, der ja der Form der Zahn- 
stange entspricht, für alle Zähne- 
zahlen eines Moduls der gleiche. 

Um die Arbeitsvorgänge in der 
Maschine besser verständlich zu 
machen, sei das Fräsen eines 
Stirnrades erläutert. 

Dabei werden dem Fräser wäh- 
rend einer Umdrehung des Radkörpers 
soviel Umdrehungen erteilt, als Zähne 
gefräst werden sollen, und die Achse 
des Fräsers muls, um axial verlau- 
fende Zahnlücken fräsen zu köanen, 
zur Achse des Stirnradkörpers um 
den Steigungswinkel seiner Gewinde- 
gänge geneigt gestellt werden. Wird 
dann der Fräser in der Richtung der 
Achse des Stirnradkörpers geradlinig — ` 
vorbewegt, so beginnt er mit seinen —— 
Schneidezähnen einige Zahnlücken іп -- 
den Radkörper einzuschneiden und 
fräst während einer Umdrehung des 
Radkörpers sämtliche Zahnlücken an. 
Diese Arbeit setzt er bei seinem wei- 
teren geradlinigen — zum Radkörper 
axialen — Vorschub bei jeder Umdrehung des Radkörpers allmählich 
fort, bis er über die ganze Breite desselben vorgeschoben ist und die 
Zahnlücken in ihrer ganzen Länge geradlinig und in axialer Richtung 
durchgefräst sind. Hiermit sind gleichzeitig die Zähne auf dem ganzen 
Umfang fertiggestellt, d. h. es ist ein Stirnrad, also ein Zahnrad mit 
geradlinig axial gerichteten Zähnen erzeugt. 

Die Skizzen 1-:-4, Fig. 18 bringen diesen Vorgang zur Anschauung; 
die Skz. 1 zeigt die Stellungen des Fräsers und Arbeitsstückes vor 
Beginn der Arbeit, während in der Skz. 2 Rad und Fräser nach 
Vollendung der ersten Umdrehung wiedergegeben sind. Rad und 
Fräser nehmen nach etwa der Hälfte der erforderlichen Umdrehungen 
des letzteren die Lage Skz. 3 und nach gänzlicher Fertigstellung 
des Rades und voll ausgeführtem Fräservorschub die Lage Skz. 4 ein. 
Der Fräser ist in dieser Stellung bereits ganz aufser Eingriff mit dem 
Rade. 

Die Herstellung vonSchraubenrädern unterscheidet sich 
von dem vorbeschriebenen Verfahren im wesentlichen nur dadurch, 
dafs die Vorschubbewegung des Fräsers nicht mehr geradlinig, sondern 
in einer Spirallinie um die Achse des Radkörpers erfolgt, der Fräser 
an sich bleibt derselbe wie bei den Stirn- und Schneckevradern. 

Eine direkte Bewegung des Fräsers in dieser Weise würde zu 
praktischen Schwierigkeiten führen, indirekt aber kann sie auch als 
Resultierende aus einer geradlinigen Vorschubbewegung — wie beim 
Stirnrad — und einer Voreilung des Frasers oder des Radkörpers bei 
der Rotation erhalten werden. 

Es wird also ein Schraubenrad dadurch hergestellt werden können, 
dafs man die Umdrehungszahl des Schneckenradfräsers, welche zur 
völligen Durchführung obigen Stirnradkörpers erforderlich ist, um 
2. В. eine Umdrehung vermehrt, während man die Umdrehungszahl 
des zu fräsenden Radkörpers ungeändert läfst. Diese eine Mehrum- 
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drehung des Frasers in Verbindung mit seiner Vorschubbewegung er- 
‚gibt als Resultierende die Schraubenlinie oder Spirallinie der zu 
erzeugenden Zähne des Schraubenrades. 

ig. 18, 5 veranschaulicht diese Fräsarbeit. 

Der Arbeitsvorgang beim Fräsen spiralliniger Zähne ist folgen- 
der: Angenommen, es werden z. B. ein eingängiger Fräser mit 
20 mm Steigung, eine Schraubenspindel für den Vorschub mit 5 mm 
Steigung und ein zu schneidendes Rad mit 20 mm Breite benutzt, das 
30 Zähne mit 45° Spiralsteigung erhalten soll, so sind zunächst 
Wechselräder einzuschalten, die bei einer Umdrehung des Werk- 
stücks 30 -Umdrehungen des Fräsers herbeiführen. 

Um den Fräser über einen 20 mm breiten Werkstückkörper hin- 
wegzuführen, sind bei 5 mm Steigung der Schraubenspindel vier Um- 
drehungen derselben erforderlich, wodurch der den Fräser tragende 
Schlitten um 20 mm verschoben wird. Gleichzeitig soll aber der 
Fräser zum Werkstück Spirallinien von 45° Steigung beschreiben. Zu 
dem Zweck wirken die vier Umdrehungen der Schraubenspindel mit 
Hilfe der Wechselräder ‘und eines Differentialrädergetriebes so auf 
den Fräser, dafs er eine Umdrehung mehr macht. Diese Mehr- 
umdrehung geht also während der 
Verschiebung des Schlittens um 20 mm 
vor sich und wirkt 20 mm drehend 
auf das Werkstück ein. Die Resul- 
tierende dieser 20 mm grofsen Einzel- 
bewegung bildet die um 45° gegen die 
Arbeitsstückachse geneigte Relativ- 
bewegung zwischen Fräser und Ar- 
beitsstück. 

Bei diesem Beispiel ging man der 
Einfachheit halber davon aus, dafs 
die Umdrehungszahl des Schnecken- 
radfräsers gegenüber einer bestimm- 
ten Umdrehungszahl des Werkstücks 
um 2. В. eine Umdrehung vermehrt 
werden müsse. Selbstverständlich 
kann auch jede anderweitige Vermeh- 
rung der Umdrehungszahl, z. B. eine 
zwei-, drei- oder mehrfache oder ein 
Bruchteil einer Vermehrung u. s. w., 
eingeführt werden, je nachdem eine 
stärkere oder geringere Steigung der 
spiraligen Zähne des betr. Schrauben- 
rades erzeugt werden soll. Ander- 
seits kann die Umdrehungszahl des 
Schneckenradfräsers auch um eine 
oder mehrere Umdrehungen bezw. 
Bruchteile vermindert werden, wo- 
durch bei entgegengesetzter Achsen- 
stellung des Schneckenradfrasers zum 
Radkörper entgegengesetzt gerichtete spiralige Zähne erzeugt werden. 

Auf diese Weise lassen sich mit einem und demselben Schnecken- 
radfräser Schraubenräder von 0-- 180° Steigung erzeugen, je nachdem 
dem Fräser eine oder mehrere Mehr- bezw. Minderumdrehungen erteilt 
werden. In allen Fällen mufs aber der Schneckenradfräser die ent- 
sprechende Neigung zur Zahnradachse erhalten, derart, dafs die Gang- 
richtung der Zähne des Fräsers und die Richtung der Zahnlücken 
sich decken. 

Nach diesem Verfahren können Satzräder der verschiedensten 
Zähnezahlen mit nur einem einzigen Schneckenradfräser hergestellt 
werden. — Die Arbeit ist dadurch von der Sorgfalt und Intelligenz 
des bedienenden Arbeiters unabhängig gemacht und kann schnell und 
billig ausgeführt werden, da die von Hand vorzunehmenden Mani- 
pulationen auf das Einsetzen eines neuen Rades und auf das Entfernen 
desselben nach der Fertigstellung beschränkt sind. 

Zur Herstellung von Schneokenrädern wird das zu 
fräsende Schneokenrad auf den Aufspanndorn gesteckt und festge- 
klemmt. Der Fräserschlitten wird auf Null eingestellt, so dafs der 
Fräser genau im rechten Winkel zum Rad steht. Das Fräsermittel 
wird in der Mitte der Radbreite eingestellt, und die zur Erzeugung 
der Zähnezahl nötigen Wechselräder werden aufgesteckt. Schnecken- 
radfräser und Schneckenrad stehen durch die Wechselräder im Ver- 
hältnis miteinander, welches gleich ist der Umdrehungszahl des Fräsers 
zur Zähnezahl des Rades. Die Maschine wird dann eingerückt und 
das Schneckenrad soweit an den Fräser herangedreht, dafs derselbe 
anfängt zu schneiden. 

Der Vertikal-Vorschub erfolgt bei den kleinen Maschinentypen 
durch allmähliches Senken des Arbeitsstückschlittens von Hand bis 
zur erfolgten Tiefe, die mittels Skala von der vertikalen Spindel ab- 
gelesen werden kann. Die gröfseren Maschinen werden regulär mit 
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selbsttätigem Vertikal-Vorschub - Mechanismus geliefert, doch ‘kann 
dieser Mechanismus auch auf. Wunsch für die kleineren Туре in An- 
wendung gebracht werden. Der Selbstgang des Friserschlittens wird 
hierbei nicht eingerückt, denn der Fräserschlitten mufs beim Fräsen 
von Schneckenrädern still stehen. 

Was die äulsere Ausgestaltung der Maschine anlangt, so geht die- 
selbe aus der Abbildung, Fig. 17, hervor. "Der Antrieb erfolgt vom 
Deckenvorgelege durch eine vierstufige Riemenscheibe. Die angetriebene 
Stufenscheibe ist an der Hinterseite der Maschine angebracht und sehr 
lang gelagert. Durch ein Rädersystem in Verbindung mit Schnecke 
und Schneckenrad wird der Antrieb des Teilmechanismus bewirkt; 
Schneckenrad und Schnecke sind auf Spezialmaschinen genau her- 

estellt. 
5 Der Arbeitsspindelschlitten gleitet am бійпдег іп breiten Prismen 
und wird in seiner jeweiligen Stellung mit dem Stander durch vier 
Schrauben fest verbunden, um so ein starres Ganzes mit dem letzteren 
zu bilden und jeder Vibration vorzubeugen. Die Verntellang: des 
Arbeitsspindelschlittens erfolgt vom Arbeiterstand aus durch Hand- 
rad, konische Räder und Gewindespindel, und auf der Verstellungs- 
spindel befindet sich eine auf Null einstellbare Skala, welche die Ver- 
stellung in tọ mm anzeigt. Es ist also nicht nötig, die Frästiefe zu 
messen, sondern die Einstellung kann direkt nach dieser Skala er- 
folgen. Die Arbeitsspindel ist aus Stahl gefertigt und an ihren Lager- 
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stellen geschliffen, sie ruht 
in langen konischen Lagern 
aus harter Phosphorbronze 
und ist in axialer Rich- 
tung nachstellbar. Im hin- 
teren Lager läuft ein auf der 
Spindel verschiebbarer und 
mittels Contremutter ver- 
stellbarer Konus, wodurch 
das Einstellen eines jeden 
Lagers unabbängig vom an- 
deren ermöglicht wird. 

Um ein Zusammen- 
drücken der Prismen zu 
vermeiden, ist der Ständer 
durch Querrippen genügend 
verstärkt. 

Der Aufspannbolzen für das Arbeitsstück wird mittels durch die Ar- 
beitsspindel gehender Zugschraube und einem Keil fest mit der Arbeits- 
spindel verbunden, so dafs ein Lösen oder Lockern desselben während 
der Arbeit unmöglich ist; mit seinem freien konischen Ende läuft er 
in dem Hilfslager des Gegenhalters. Dieses ist durch Handrad ver- 
stellbar und kann in jeder Stellung mit zwei Schrauben festgeklemmt 
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Tabelle der Hauptabmessungen der vier gangbarsten Type 
von Universal -Räderfräsmaschinen. 


3U 


Modell Nr. 1U #0 | 4U 
Fiir einen Aufsendurch-| | 
messer bis. . . mm 650 | 1200 1500 2000 
Fir eine gröfste Breite | | 
VO mm 200 | 30 , 350 | 350 
Mit einem Schnitt für) | 
Teilungen bis Modul 5 9 | 12 15: 
Mit zwei Schnitten fiir | 
Teilungen bis са. Modul | 1 13 | 17 20: 
Durchmesser des Fräs- | 
dornes. . ‚. mm 22 und 27 | 32 und 40 | 40 und 50 | 50 und: 60 
Umdrehungen des | | 
Deckenvorgeleges pro | 
Мише ...... са. 280 | 320 са. 320 280 
Durchmesser und Breite Р 
дег Festscheibe des) | ў 
selben... . . mm! 90x300 ; 120x400 | 130x400 ` 140x500 
Durchmesser und Breite; | à 
der Losscheiben des-| | 
selben · . . . . mm је 180% 300jje 240 x 400 je 260 400:je 250 x 500 
Gewicht der Maschine‘ | | ` 
са. kgi 1880 6410 | 8000, 11000 


werden. Der Schlitten, worin die Pinole gelagert ist, gleitet аш 
Ständer in Prismen und ist durch Gewindespindel zu verstellen. Der 
ganze Gegenhelter läfst sich auf dem unteren Gestell verschieben und 
an jeder Stelle feststellen. ? 

Der Antrieb der Frässpindel erfolgt ebenfalls von der vierstufigen 
Riemenscheibe aus durch ein Rädersystem und zwar derartig, dafs 
das Frässpindellager vollständig im Kreise herumgeschlagen werden 
kann, ohne dafs die Räder aufser Eingriff kommen. 

Zur schnellen und genauen Einstellung des Frässpindellagers ist 
der Fräserschlitten mit Skala versehen. Die Frässpindel ist ebenso 
wie die Arbeitsspindel aus Stahl, an ihrer Lagerstelle geschliffen und 
läuft nachstellbar in einem langen Phosphorbronzelager. Die Be- 
festigung des Fräserbolzens ist dieselbe, wie bei dem Aufspannbolzen ; 
er läuft mit seinem freien konischen Ende in einem auf dem Fräs- 
spindellager verschieb- und feststellbaren Gegenlager. 

Der Vorschub des Fräserschlittens geschieht selbsttätig während 
des Fräsens durch eine Gewindespindel, welche ihren Antrieb vom 
Teilmechanismus aus durch ein Rädersystem erhält. Der Vorschub 
kann an jeder beliebigen Stelle durch verstellbaren Anschlag selbst- 
tätig oder von Hand ausgerückt werden. 

Zwischen dem Frässpindelantrieb und dem Teilmechanismus ist 
ein Differential -Rädergetriebe eingeschaltet, das von der Vorschub- 
spindel aus angetrieben wird und mittels Wechselräder die zum Fräsen 
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der Schraubenräder notwen- 
dige Differenz zwischen dem 
Frässpindelantrieb und dem 

Teilmechanismus hervor- 
bringt. 

Die Hauptabmessungen 
der vier gangbarsten Type 
sind in der vorstehenden I 
belle zusammengestellt. 


Leitspindel- 
Wechselgetriebe 


an den neuen Drehbänken 
der American Tool Works Company in Cincinnati, Ohio. 
(Mit Abbildungen, Fig. 19 u. 20.) 
Nachdruck verboten. 


Ein interessantes Wechselgetriebe, das die American Tool 
Works Company in Cincinnati, O. bei ihren neuesten Dreh- 
bänken in Anwendung bringt, ist in Fig. 19 u. 20 nach dem „American 
Machinist dargestellt. Für die Bewegungen des Drehbanksupports 
ist, wie dies Fig. 20, Skz. 3 andeutet, eine Leitspindel, sowie eine 
langgenutete Welle vorgesehen, von denen erstere beim Gewinde- 
schneiden benutzt wird, während letztere einerseits in Verbindung 
mit einer Zahnstange für gewöhnliche Dreharbeiten die Längsverschie- 
bungen des Supports bewirkt, anderseits aber auch die Schraube des 
Querschlittens betätigt. 

Die Arbeitsspindel der Drehbank wird mit Hilfe der aus Skz. 2 
Fig. 19 ersichtlichen fünfstufigen Scheibe und des Rädervorgeleges 
h angetrieben; das von der Spindel abgeleitete Wechselgetriebe sitzt 
in einer hinten am Maschinenbett angeordneten Kapsel und bewegt 
seinerseits unter Vermittlung des elfstufigen Rädergetriebes r die 
Leitspindel bezw. die erwähnte langgenutete Welle der Drehbank. 

Wie Skz. 1 u. 2 der Fig. 19 zeigt, erhält dieses Wechselgetriehe 
seinen Antrieb durch das mit 48 Zähnen versehene Rad b, auf dessen 
Achse a die durch die Kupplung e anzuschliefsenden Räder c d mit 
24 resp. 36 Zähnen lose sitzen. Mit letzteren kämmen die Räder f g, 
die auf der verlängerten Nabe des mit der Welle k verbundenen 
Zahnrades h angeordnet sind, wobei diese Räder fg h 48 bezw. 36 
bezw. 24 Zähne haben. Auf einer dritten Welle n befinden sich die 
mit den Rädern f resp. h zusammenarbeitenden Zahnräder 1 und m 
mit 24 resp. 48 Zähnen, zwischen denen gleichfalls eine Kupplung o 
vorgesehen ist, mit Hilfe deren das eine oder andere der Räder | m 
mit der Achse n verbunden werden kann. 

Die beiden Kupplungen e und o werden von aulsen durch Hand- 
griffe betätigt, und je nachdem sie gestellt, d. h. die vier Räder са 
Im mit den Achsen a resp. п gekuppelt werden, lassen sich vier ver- 


Fig. 5. 


Fig. 18. Z.A.: Automatische Universal- Räderfräsmaschine von Biernateki $ Co. in Hamburg. 
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schiedene Geschwindigkeiten für die Welle n erzielen. Zieht man die 
oben angeführten Zähnezahlen der verschiedenen Räder in Betracht 
und wendet sie auf die Skz. 2, Fig. 20 an, so ergibt sich ohne weiteres, 
dafs die Wellen a und п mit derselben Geschwindigkeit rotieren 
müssen, wenn die beiden Kupplungen e und o nach links gelegt sind. 
Läfst man die untere derselben in dieser Stellung und schiebt die obero 
nach rechts, so ist das Übersetzungsverhältnis zwischen den beiden 
Wellen 1:2; befinden sich beide Kupplungen rechts, dann ändert sich 


dieses Verhältnis in 1: |g, während bei der vierten Stellung der beiden | 


Kapplungen, ‚wo die untere nach rechts, die obere nach links ge- 
schoben ist, die Welle n mit einer viermal kleineren Geschwindigkeit 
gegenüber der Welle a rotiert. 


Die Achse 
n tritt, wie 
dies in Fig.19, 
Skz.2zusehen 
ist, in das In- 
nere desDreh- 
bankgestells, 
verläuft dort 
unterhalb des 
elfstufigen Ge- 
triebes r und 
bewegt das 
letztere und 
damit die 
Leitspindel 
bezw.die lang- 
genutete 
Welle der 
Drehbank, ge- 
mäls Fig. 20, 
Skz. 3. Die 
Verbindung 
zwischen den 
einzelnen Ra- 
dernrund der 
Welle n wird 
durch den von 
der Vorder- 
seite der Ma- 
schine zu be- 
tätigenden 
Hebel р be- 
werkstelligt, 
der auf der 


Achse n ver- 

schiebbar und 

mittels des 

Fig. 20. Triebs s mit 

Fig. 19 u. 20. Leitspindel- Wechselgetriele an den neuen Drehhänken dem Zahnrad 
der American Toot Works Company in Cincinnati (Ohio). 6 verbunden 

ist. Letzteres 

wird bei den Einstellungen des Armes р in den parallel mit dem Räder- 


Kegelmantel r angeordneten 8 
mit dem entsprechenden Rad auf 
es können hierbei, da die Welle n selbst nach obigem mit vier ver- 
schiedenen Tourenzahlen gedreht werden kann, insgesamt 44 Ge- 
schwindigkeiten der Drehbankleitspindel erzielt werden. Diese ist von 
der das Rädergetriebe r tragenden Achse t direkt abgeleitet, während 


die langgenutete Welle für die Bewegungen des Supportquerschlittens 
durch entsprechende Übersetzung an die Leitspindel angeschlossen und 
so für die 44 verschiedenen Geschwindigkeiten der Lingsbewegungen 
des Supports stets ein bestimmter Arbeitsvorschul) des Werkzeugs vor- 
gesehen ist. 

Die Stellung der für die Betätigung der Kupplungen е о und des 


Armes р notwendigen Hebel wird nach aulsen genau bezeichnet, so 
dafs der die Drehbank bedienen: beiter ohne weiteres den ein- 
gestellten Vorschub ablesen und ev. entsprechend ändern kanı 


Die neuen Eisenkonstruktionswerkstätten 
der Pennsylvania Steel Company. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1 u. 2 und Abbildung, Fig. 21.) 
[Schlufs.] 


Das бевоћа вређа цдеа, Fig. 19, Tafel 1, dessen Grundrisse 
und Dachkonstruktion die Кір. 6-8, Tafel 2 veranschaulichen, ist lei 
115 X 66’ Länge und Tiefe drei Stockwerke hoch. Es enthält auber 
den fiir den Betrieb des Werkes erforderlichen Bureaux, den Archiven 
für Zeichnungen ete. auch eine Speiseanstalt für die Beamten und die 
auf dem Werk tätigen fremden Ingenieure und Monteure. Die massiv 
in Stein aufgefübrten Umfassungswände des Ge- 
bäudes tragen ein feuersicheres Dach; die Etagen- 
decken sind in Hohlziegeln auf Stahlträgern aus- 
geführt, die von zwei Reihen Z-Säulen getragen 
werden. 

Das Dach ruht auf vier den Dachboden frei 
überspannenden Gitterbindern, die unter sich rd. 
15' Abstaud haben und durch Windverbände zu 
einem in sich geschlossenen Tragsystem verbunden 
wurden. Iın Zentrum sitzt eine 16’ breite und 
75' lange Laterne mit Ventilatoren an ihren vier 
Seiten. 

Die Zwischenwände in den einzelnen Etagen 
wurden in porösen Terrakotta-Hohlziegeln aus- 
geführt; die Flure sind mit Beton vergossen und 
darauf Fichtenbohlen verlegt. Die Beheizung er- 
folgt durch warme Luft, die durch ein Ventila- 
torensystem angesaugt wird, das im Souterrain 
bei a angeordnet ist und mit Betriebsdampf aus 
der Kraftstation versorgt wird. Powersche 

selbsttätige Ventile kontrollieren die Einströmungstemperatur der 
Warmluft und regeln sie derartig, dafs Schwankungen um mehr als 
1° С unmöglich sind. ` 

Das Telephonzimmer b, Fig. 8, im Parterre steht mit sämtlichen 
Bäumen des Geschäftshauses in Verbindung, aufserdem führen von ihm 
150 Leitungen nach ebensovielen Apparaten in den Werkstätten zu 
Harrisburg und Steelton. 

Das Kellergeschofs, Fig. 7, liegt nahezu ganz über dem Terrain 
und enthält neben der Heizungsanlage im Raume a die Lagerräume 
1--4 und zwar für Küchenbedürfnisse (1), Fleisch (2), Zeichnungen 
und Negative (3) und Schreibmaterialien (4). Aufserdem sind die 
Abortanlage 5, der Lichtpaussaal 6, das Montage-Zeichnungsbureau 7, 
das Monteurzimmer 8 und die Buchhalterei 9 noch im Kellergeschols 
untergebracht. 

Das erste Obergeschols, Fig. 8, enthält die wichtigeren kauf- 
männischen Bureaux, darunter das Konferenzzimmer о, das Zimmer d 
für den Direktionsadjunkten, dasjenige d, für den Direktor, e für die 
Stenographen, e, für Post und Reisende, e, für den Chefmonteur, das 
Kalkulationsbureau f,, das Nachkalkulationsbureau f, das Arbeits- 
zimmer f, für den Betriebschef und das Zimmer f, für die Maschinen- 
schreiber. Die mit h bezeichneten Kammern stellen die Hauptsteig- 
kanäle für warme Luft und g die feuer- und diebessichere Stahl- 
kammer dar. 

Das zweite Obergeschols wird bis auf das 15’ tiefe und 90’ lange 
Zimmer і zu Restaurationszwecken verwandt, und zwar dient der 
Raum К als Speisesaal, К, als Küche, k, als Anrichte. Der Raum 1 
ist das Speisezimmer der höheren Beamten und m das Lesezimmer; 
als zweites Lesezimmer wird der Raum п, Fig. 9, benutzt, und п, 
steht für spezielle Zwecke zur Verfügung. 

Das dritte Obergeschofs ist vollständig frei von allen Säulen und 
Zwischenwänden und bildet einen Zeichensaal von 15,3 m Tiefe sowie 
33,6 m Länge; gewaltige Fenster belichten denselben am Tage, Bogen- 
lampen des Abends. Die Beheizung erfolgt durch warme Luft, die 
durch zwei vertikale Kanäle h, Fig. 8, von 2X 5’ Querschnitt zugeführt 
wird. Der Ventilation dienen zwei mit ebensovielen vertikalen Abluft- 
schläuchen von 12 >< 24” Querschnitt verbundene Register. Der Saal 
ist für 57 Zeichner berechnet; ein Aufzug verbindet ihn mit der 
Lichtpauserei im Parterre, in der die Lichtpausen lediglich bei elek- 
trischem Licht gemacht werden, wozu zur Zeit drei solcher Licht- 
pausmaschinen im Betrieb sind. 

Die Aufstellung der Maschinen in den einzelnen Gebäude- 
abschnitten erfolgt, wie schon angedeutet, in voller Rücksichtnahme 
auf die Bedürfnisse des Betriebes. So steht gleich am Eingang der 
Halle d, Fig. 20, Tafel 1, das grofse Richtwalzwerk 9. Dann folgen 
die beiden grolsen Blechhobelmaschinen 5 7, die beiden Sägen 4 6, 
die Winkeleisenschere 8 und die Schienenabstechmaschinen 1 3, sowie 
die Abkantmaschine 2; letztere dient zum Abfasen von Stangen 
und Fassons. 

Daran schliefsen sich im Abteil f eine Serie von Punzen 10-:-21, 
von denen die kräftigsten Löcher von 2” Durchmesser in 1” Bleche 
zu stanzen vermögen und bis zu 60" Ausladung besitzen. 

Die dritte Maschinengruppe umfalst 36 Radialbohrmaschinen, die 
sich oberhalb der beiden Betonmonolithen 24 der Länge nach und in 
der Höhe an den Säulengruppen der Mittelhalle g verschieben lassen. 
In unmittelbarer Nähe der Radialbohrmaschinen befinden sich diverse 

` besonders schwere Bohrmaschinen, ferner die rotierenden Hobel- 
! maschinen und die transportablen Druckluftnietmaschinen. 

Das Richtwalzwerk 9, Fig. 20, Tafel 1 hat 8' Länge, 17, 
| Breite und 9' Höhe; es wiegt 45000-Pfd.e und besitzt sechs nach- 


Nachdruck verboten. 
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stellbare Walzen von 12” Durchmesser. . Diese sind in zwei Ebenen 
so übereinander angeordnet, dafs drei Walzenpaare entstehen, die sich 
zwischen zwei Ständern befinden, die 98” voneinander entfernt sind. 
Die massive Grundplatte der Maschine trägt den 40 PS-Westing- 
house-Elektromotor. Die ersten beiden Ober- und Unter- 
walzen liegen in derselben Vertikalebene, und die erste Oberwalze 
läfst sich unabhängig von der zweiten von Hand verstellen. Die an- 
deren zwei Oberwalzen wechseln mit den unteren ab und können 
gleich diesen der Dicke der zu bearbeitenden Objekte gemäfs ange- 
stellt werden. Der Motor dagegen läuft konstant in einer Richtung 
und betätigt die Walzen durch Vermittlung einer Reversierkupplung 
sowie eines Zahnradsatzes. Das Walzwerk erfordert zwei Mann Be- 
dienung und richtet Platten von 8’ Breite und І-Еівеп von 15” Dicke. 

Die rotierende Winkeleisenschere 8, Fig. 20, Tafel 1 
zerlegt Winkeleisenprofile von 50 Q” Querschnitt und besitzt bei 9'/,’ 
Höhe 10’ Länge und 18” Breite; ihr Gewicht stellt sich auf 61 000 Pfd.e, 
auch ist die Maschine auf einem Drehtisch von 10! Durchmesser mon- 
tiert. Dies war erforderlich, da die Winkeleisen parallel gerichtet 
zur Längsachse der Halle angefahren werden. Die Maschine wird 
dann durch Drehen ihres Tisches auf den passenden Schrägschnitt ein- 
gestellt, ohne dafs es erforderlich wäre, sie selbst horizontal zu ver- 
schieben. 


Fig. 21. Z. A.: Die neuen Eisenkonstruktionswerkstätten der Pennsylvania Steel Company. 


Die Maschine arbeitet mit zwei Messern, die unabhängig vonein- 
ander sind und je zwölf Schnitte in der Minute machen; Winkeleisen 
von 8X 8 >< Lil" werden von ihr schräg oder gerade in einem Hub 
glatt durchschnitten. Der Antrieb der beiden Messer erfolgt getrennt. 
Als Betriebsmaschine dient ein 20 PS-Motor des Westinghouse- 
typs; das Betriebspersonal besteht in zwei Mann. 

Die grofse Blechschere, welche zur Ausführung der schweren 
Arbeiten erforderlich ist, steht ebenfalls und zwar in der Nähe der 
Schere 8 mitten im Raume d; sie hat 10’ Höhe, 13’ Breite und 22’ 
Länge bei einem Totalgewicht von 135000 Pfd.e. Ein 40 PS-Motor 
betätigt die Maschine durch aus dem Vollen geschnittene Zahnräder 
und Friktionskupplung, welch letztere derart wirkt, dafs der Motor 
seine volle Geschwindigkeit erreicht haben mufs, ehe man das Schwung- 
rad der Maschine einkuppeln kann. Die Ständer der Maschine stehen 
125" voneinander ab. Die Messer sind 134” lang und kräftig genug, 
um eine 1” dicke und 120” lange Stahlplatte in einem Arbeitshube 
niederzuschneiden. 

Zwei Blechkantenhobelmaschinen sind aufgestellt, von 
denen die eine bei 61),! Höhe eine Länge von 42’ hat und 43000 Pfd. e 
wiegt. Das Festhalten des Bleches auf dem Tisch der Maschine be- 
sorgen hydraulisch betätigte Kloben von 1500 Pfd. Druckkraft. Das 
Beschneiden des Bleches geschieht durch zwei an der Traverse der 
Maschine in Supporten geführte Messer, die mit ihren Supporten zu- 
sammeu von einem 10 PS-Elektromotor bewegt werden. Jedes Messer 
ist imstande einen Arbeitshub von 32’ auszuführen. 

Die zweite Maschine befindet sich zur Zeit erst in der Montage. 

Die grofse Biegepresse 19 im Raume f, Fig. 20, Tafel 1, 
vermag 8 X 8 1” starke Winkeleisen und 15” I-Träger kalt zu biegen ; 


sie erhält ihren Antrieb von einem Westinghouse-Elektromotor, 
wobei ein Schwungrad von 3' Durchmesser für Gleichmälsigkeit in der 
Bewegung sorgt. Die Maschine beansprucht einen Aufstellungsraum 
von 3> 10! und hat eine Höhe von Ai. 

Die Stanzen 10--18, 20 u. 21, Fig. 20, Tafel 1, sind sehr 
verschiedenartig konstruiert ; eine derselben ist eine doppelte mit Ge- 
senken, die von 2%, 4 24” verstellt werden können, so dafs man 
gleichzeitig zwei Lochreihen in die Flanschen eines I-Trägers ein- 
stanzen kann. Die beiden Punzstempel lassen sich derart kuppeln, 
dafs sie konform stanzen, sie können aber auch unabhängig von- 
einander arbeiten. 

Eine andere Punze hat Gesenke, die von 21, — 38” verstellt 
werden können und vermag Löcher von 1” Dicke in 1” Stahlplatten 
zu stanzen. Eine Punze Nr. 16, Fig. 20, besitzt einen 60" Stempel, 
welcher sie befähigt, Löcher in alle Teile einer Platte von 10’ Durch- 
messer zu stanzen; sie punzt Löcher von 11,” Durchmesser in 1” 
Bleche und erhält ihren Antrieb durch Friktion und Räder. Sämt- 
liche Punzen 10--17, Fig. 20, sind von der Hilles & Jones 
Company in Wilmington geliefert. ? 

Besondere Vorkehrungen sind fiir die Beseitigung der Ab- 
fälle aus dem Stanz- und Scherbetriebe getroffen; so erhielten alle 
Scheren rechteckige, іп den Boden versenkte Stablkästen von 15 + 
Fassungsraum, die mit Riffelplatten abgedeckt werden, deren einzelne 
Bleche sich jederzeit abheben lassen. Sind die Kästen mit Abfällen 
gefüllt, so werden sie durch die Laufkräne ausgehoben, weggeführt 
und in grofse Abfallbehälter entleert. Die Punzen sind mit Stahl- 
pfannen von % X5X6' versehen, in die man die kleinen Platten und 
Winkelabschnitte fallen läfst; nach ihrer Füllung überführt man sie 
durch Kräne in die Lagerschuppen. Dies Verfahren verhindert Ver- 
luste durch Verlieren ‘von kleinen Abschnitten und erleichtert und 
beschleunigt deren Bewegung. 

Hochinteressant sind die grofsen Auslegerkräne, die sich an 
den Wänden der Mittelhalle entlang verschieben lassen und in Fig. 1-4, 
sowie 16 --19 der Tafel 2 wiedergegeben sind. Die Ausleger haben 
eine Lange von 311’, und ihre Iaufbahnen erstrecken sich über die 
ganze Werkstätte, sind also derzeit 1200’ e lang. Die obere Partie 


| der Halle enthält dreizehn, die untere fünfzehn solcher Kräne, die 


alle unabhängig voneinander bewegt werden, und von denen die untere 
Serie, wie das Fig. 21, Tafel 1 ersehen lälst, mit angehängter Last unter 
deu belasteten oberen Kränen frei hindurchlaufen können. Die unteren 
Wand-Auslegerkräne lassen sich aufserdem um vertikale Achsen aus- 
schwingen, sind überhaupt für die schnelle Bewegung geringerer Lasten 
bis zu 3 t berechnet. Die oberen Kräne dagegen schwingen nicht aus 
und werden speziell zur Bewegung mittelschwerer Lasten bis zu 5 und 
10 t verwendet. 

Die 3 t-Kräne haben stets einen als Kastenträger konstruierten 
Ausleger, Fig. 16, Tafel 2, der durch zwei [_ -Eisen с gestützt ist 
und um seinen Drehzapfen schwingt, der 5?°,," Durchmesser hat, 
während der Zapfen, der den beiden Stützen als Drehpunkt dient, 
Dill stark ist. Beide Drehzapfen ruhen in Konsolen am Trag- 
rahmen d, der ebenfalls in Form eines Gitterbinders hergestellt und 
aus H4Eisen in Verbindung mit Blechen und Winkeleisen zusammen- 
gebaut ist. In ihm hat auch der 5 PS-Elektromotor e, der mit 
700 Touren in der Minute umläuft, seine Lagerung gefunden. Das 
Abdrücken des Rahmens d von den Laufschienen f f, wird durch 
Druckwellen g g, verhindert (vgl. Fig. 174-19, Tafel 2). Die Katze 
des Flaschenzuges läuft hier auf den unteren Stegen der [-Eisen, 
welche die Seitenwände des Auslegers bilden. 

Bei den nach Fig. 2+4, Tafel 2 gebauten Auslegern der oberen 
Wandkräne laufen die Trolleys auf den Auslegerbalken und werden 
durch Anschläge am Ablaufen vom Balken gehindert. Die Ausleger 
an sich sind als Dreiecksträger konstruiert und fest mit dem vertikalen 
Tragrahmen verbunden. Bei den 5 t-Kränen erfolgt der Antrieb 
durch einen 25 PS-Elektromotor, der seine Bewegung durch einen 
Stirnradsatz auf die Achse f überträgt, von der aus konische und 
zylindrische Räder die Laufrollen h betätigen. 1,” Zugstangen ver- 
hindern, vom Rahmen aus zum Ausleger gehend, das Durchbiegen 
desselben nach unten; die Laufrollen g g, legen sich auch bei diesem 
Krane gegen die Schienen der Führungen an. 

Bewegliche Horizontal-Bohrmaschinen ersetzen bei 
der vorliegenden Anlage die sonst üblichen Aufreiber und Nachbohr- 
apparate; sie wurden von Prentice Bros. Company in Worcester 
geliefert und haben bei 7’ Höhe und 6’ Breite 7’ Länge. Ihr Ge- 
wicht stellt sich auf nicht mehr wie 7000 Pfd. e exklusive Motor; 
sie sind aufserdem so konstruiert, dafs sie mit Hilfe der Wandaus- 
legerkräne leicht gehandhabt werden können. Sie besitzen weiter sehr 
kräftige Ständer und sind mit horizontalen auf Trucks montierten Bett- 
platten versehen; die Rollen der Trucks laufen auf einem Schmalspur- 
gleise, das sich nach Bedarf verlegen läfst, um die Maschine an dem 
zu bohrenden Brückenträger nach Belieben herauf und herunter 
fahren zu können. 

Der Bohrer steckt in einer 2” horizontalen Spindel, die man ho- 
rizontal um 21” und vertikal um 2-6! verschieben kann. Der An- 
trieb erfolgt durch einen 2 PS-Elektromotor und die Bedienung durch 
einen Mann. Die Bewegung der Maschine auf dem Gleise wird von 
Hand geregelt, ebenso ist der Bohrsupport vertikal stellbar. Die 
Spindel besitzt Räderantrieb mit zwei Geschwindigkeiten für den Um 
lauf und drei für den Arbeitsvorschub (langsamer Gang). Der Rück- 
lauf der Spindel geschieht im schnellen Gang. 

Interessant ist auch die grofse Rotations-Hobelmaschine, 
die von der Firma Bement, Miles & Company geliefert wurde 
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und Arbeitsstiicke bis zu 60’ Lange anfzunehmen vermag. Die Ma- 
schine ist mit zwei 60" voneinander abstehenden Schneidköpfen ver- 
sehen, von denen jeder die.übliche Transversalbewegung und der eine 
aufserdem noch eine Bewegung längs des ganzen Bettes der Maschine 
macht. Dadurch wird es möglich, die beiden Köpfe sowohl genau 
einzustellen als auch gleichzeitig zur Wirkung zu bringen. Der eine 
Support ist der Läuge nach fixiert, sitzt jedoch auf einem grofsen 
Drahtstift, der mit einem schwingenden Zahnstangengetriebe ausge- 
rüstet ist, und zwar so, dafs man den Tisch in jeder Lage einstellen 
kann. So wird es möglich die Enden der Arbeitsstücke unter jedem 
Winkel zu bearbeiten. Der andere Support ist auf ähnlicher Basis 
12’ weit verschiebbar, kann aber nicht gedreht werden, sondern bc- 
wegt sich parallel der Achse des Tisches. Jeder Support besitzt eine 
Transversalbewegung von 8’ und eine Feineinstellung von 4” und em- 
pfängt seinen Antrieb von einem an der Umfassungsmauer der Halle 
angeordneten Motor. 

Zu den gröfsten Maschinen ihrer Art gehört aber die 350 t-hy- 
draulische Schmiedepresse m, im Raume m, Fig. 20, Tafel 1, 
die von der Chambersburg Engineering Company gebaut 
wurde und selbst die gröfsten Augenstäbe der Brückenträger mit 
Köpfen zu versehen vermag; ihre Bauhöhe stellt sich auf 15’, die 
Länge auf 22’, die Tiefe auf 6’. Der horizontale Abstand zwischen 
den Prefsständern beträgt 64’, der Hub 18”. Der Oberstempel 
wird hier durch drei Kolben getragen, von denen die beiden aufsen- 
liegenden 125 und der mittlere 225 t Druck liefern. Stempel und 
Kolben führen sich an vier 5” Säulen. An der einen Seite der Grund- 
platte der Presse liegen drei horizontale Kolben, sowie ein Prefskopf, 
der auf dieselbe Druckleistung eingerichtet ist wie der vertikale Stem- 
pel; der horizontale Stempel tritt beim Aufbiegen von Blech zu Win- 
keln in Aktion. 

Das Druckwasser wird in einer dreizylindrigen Pumpe m, mit 
einfacher Wirkung gewonnen und tritt aus dieser in einen Akkumu- 
lator m, von 15000 Pfd. Druckluft. Die Pumpe erhält ihren Antrieb 
von einem 40 PS-Elektromotor des Westinghousetyps. Die Bedienung 
der ganzen Prefsstation erfolgt durch einen einzigen Mann, dem ein 
hydraulischer Zylinder zur Verfügung steht, mit dessen Hilfe er das 
Schmiedestiick in der richtigen Lage fixiert. 

Was nun die bauliche Ausführung der Werkstatt im spe- 
ziellen anlangt, so ist bei Errichtung der Umfassungsmane- 
rung nach „Engineering Record“ dafür Sorge getragen, dafs diese 
frei von Dachlast, Kranzug und Maschinenlast bleiben. Die 15’ hohen 
und 8” dicken Umfassungswände aus Ziegeln sind auf Betonfundamente 
und Mauerwerkbögen gegründet. Alle Zwischenwände und die Füllungen 
in den Fensterflächen des Mittelschiffes sind 2” dick in Beton hergestellt, 
der durch 5," Eisenstäbe verstärkt wurde, die mit 16" Abstand verlegt 
sind. Die für Dachbinder bestimmten eisernen Säulen stehen über das 
Gemäuer hervor und mufsten deshalb gegen die Einwirkung des Feuers 
durch Betonummantelung geschützt werden. Der zu diesem Zweck 
benötigte Portlandzement enthält nahezu gleiche Volumina der Alpha-, 
Giant- und Saylor-Marke und mufste, da er zum Teil im Winter verlegt 
wurde, während dieser Arbeit durch Zudecken und Erwärmung mittels 
Feuers vor dem Gefrieren geschützt werden. 

Der Fufsboden der Werkstätten liegt nahezu in Niveauhöhe, 
so dafs man anstatt der sonst erforderlichen Ausschachtungsarbeiten 
vor Aufbringung des Bodens nur die Planierung des gewachsenen Bo- 
dens auszuführen hatte. In den Annexen wurde das Planum 10” hoch 
mit Asche beschickt und darein die Auflagehölzer von 6X4” Quer- 
sohnitt gebettet; auf diese nagelte man den aus 8” breiten und 27," 
dicken Bohlen bestehenden Fufsboden. Im Hauptgebäude sind die 
Auflagerhölzer іп sog. Kleinschlag gebettet und dann mit Transversal- 
dielen benagelt, deren Oberkanten mit den Schienen der Bahngleise 
in einer Flucht liegen. Eine besondere Durchbildung zeigt der Boden 
unterhalb der radialen Bohrmaschinen 24 im Abteil р der Hauptwerk- 
stätte. Dort sind auf eine Länge von 200’ und eine Breite von 15” 
die Bohlen entfernt und dafür eine 9” dicke Betonlage auf den Klein- 
schlag aufgebracht. Die Oberfläche des Betons ist geneigt, um das 
abfliefsende 01 und Seifenwasser den Fangbassins sicher zuzuleiten. 
In der Schmiede p besteht der Fufsboden aus fest gewalzter Erde, 
im Raum m endlich aus Beton mit aufgenageltem Bohlenbelag. 

Die Dächer sind sämtlich mit eisernen Gitterbindern versehen, 
von denen die aus Yellowpine-Balken mit 4 >< 10” Querschnitt gefertigten 
Pfetten getragen werden. Auf letzteren ruhen 2” Bohlen aus Schierlings- 
tanne und darüber ein Warren-Ehretscher Schlackenguls. Die wich- 
tigsten Details der Binder und der sie tragenden Säulenköpfe sind in 
den Fig. 13 u. 14 der Tafel 1 gegeben. Eine besondere Erklärung 
dazu ist nicht nötig, umsoweniger als Fig. 14 auch den Anschlufs der 
Dachrinne und des Fallrohres an das Dach selbst genau erkennen läfst. 

Fig. 8 gibt eine Säule der Hauptwerkstätte (Mittelschiff), Fig. 9 
eine solche aus einem Annex wieder. 

Von den übrigen Eisenkonstruktionsdetails der Ta- 
fel 1 veranschaulichen die Fig. 15 u. 16 zwei Tragbalken für die Lauf- 
bahn der 5 t-Wandkräne und Fig. 18 den für den 3 t-Wandlaufkran, 
während Fig. 17 den Kopfträger, wie er für den 3 t-Wandlaufkran be- 
nutzt wurde, darstellt. Die Fig. 1 der Tafel 2 gibt einen Querschnitt 
durch die Halle d, Fig. 20, Tafel 1 wieder, deren Dachbinder eben- 
falls nach dem durch die Fig. 13, Tafel 1 festgelegten Schema kon- 
struiert sind. 

Das Kesselhaus t, Fig. 20, Tafel 1, dessen Kisenkonstruktion 
in Verbindung mit derjenigen der grofsen Kohlenbunker in den 
Fig. 10--12 auf Tafel 2 angedeutet ist, stellt einen selbständigen 
Bau aus Stahl und Beton dar. Es enthält zwei liegende Röhrendampf- 


kessel von Aultman & Taylor in Mansfield, deren jeder für eine 
Dampfleistung von 250 PS ausreicht. Raum für die Aufstellung noch 
zwei solcher Kessel ist vorhanden, so dafs man schliefslich Dampf für 
1000 PS würde erzeugen können. Die Feuerungen sind mit Roney- 
stokers ausgerüstet, die aus dem 500 t fassenden hochgelegten Bun- 
ker + gespeist werden. Letzterer wiederum wird mit Hilfe eines Ele- 
vators, sowie einer horizontalen Schnecke des Aultman-Types gefüllt. 
Eine ebensolche Schnecke schafft die Asche aus den Feuerungen nach 
einem Aschenbunker oberhalb eines Gleises am Ende des Gebäudes. 
Die einzelnen Zellen des Kohlenbunkers haben konische Böden, die 
von 10” Längs- und 12” Diagonalträgern aus I-Eisen gehalten wer- 
den. Das ganze System ruht auf 5’-Blechträgern, die in der aus 
Fig. 12 ersichtlichen Weise angeordnet sind. Die tragenden Säulen t, 
haben eine Höhe von 18’ und sind für eine Belastung durch 160000 Pfd. 
berechnet; sie bestehen je bei 244, I" Querschnitt aus vier 6X 4"- 
Winkeleisen und einem 15 >< 3), "-Bleohstreifen. Die Umfassungswände 
der Bunkerzellen sind 19’ hoch und haben als Traggerüst ein Netz von 
12” I-Trägern, dessen einzelne Stäbe 21,’ voneinander entfernt auf- 
gestellt sind und wo die Zwischenräume mit einer 8” Lage von ar- 
miertem Beton ausgefüllt wurden. 

Vor den Zellenböden befinden sich Auslässe aus Metall, von denen 
Schurren zu den einzelnen Feuerstellen führen. 

Im Anschlufs an das Kesselhaus ist seitens der Alphons Cu- 
stodis Company ein 140’ hoher und 69,71. L. weiter Schorn- 
stein errichtet. ‘Derselbe steht auf einem 8’ tiefen, oben 14 und 
unten 19’ im Quadrat messenden Betonfundament. 

Was die Einrichtungder Waschräume о 0,, Fig. 20, Tafel 1 
anlangt, so wäre hier zu erwähnen, dafs auch diese sich als in sich 
geschlossene Gebäude präsentieren. Ihre Lange beträgt 50 resp. 64’, 
ihre Tiefe 34, die Höhe 94. Die Umfassungswände sind massiv in 
Stein, die Binder in Stabl, die Fulsböden in Beton ausgeführt. Ein 
Gang von 6%,” Breite zieht sich etwas seitlich der Mittelachse die 
ganze Länge des Raumes hin und wird auf der einen Seite von drei 
Paar emaillierten eisernen Ausgüssen (Spülwannen) von 15’ Länge be- 
grenzt. Jedem derselben gehört ein Spül-Wasserhahn zu. Zwischen 
je zwei Ausgüssen befindet sich eine Doppelreihe von Kleiderständern, 
deren jeder nach oben durch ein leichtes Dach gegen Staub abge- 
schlossen und durch eine Anzahl Wände in 14 Zellen zerlegt ist. 
Die Ständer haben 6’ Höhe und sind ganz in Eisen ausgeführt. 

Auf der entgegengesetzten Seite des Ganges ist durch eine Blech- 
wand der 14’ breite Raum für die Aborte abgegrenzt. In der Mitte 
der Wand befindet sich eine pendelnde Tür aus Eichenholz, die den 
Zutritt zum Abortraume gestattet. 

Die Beleuchtung jedes Waschraumes erfolgt durch 16 am Dach- 
gespärr durch Gasrohre gehaltene Glühlampen, deren Drähte gleich 
durch die Gasrohre nach oben geführt sind; die Beheizung der Wasch- 
räume geschieht durch warme Luft. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 22.) 

Widerlager für Bohrknarren zum Bohren von Profileisen mit 
U- oder I-förmigem Querschnitt von Adalbert Klement & 
Sohn in Hamburg. D. R.-P. 122321. (Fig. 22.) In dem an dem 
Profileisen a zu befestigenden Fufsende des Widerlagers ist ein aus- 

wechselbares 

Einsatzstück f 
mit Körner- 
spitzen h bezw. 
Klauen ange- 
ordnet, die 
durch Schrau- 
benbolzen р 
nachstellbar 
sind. Das Ein- 
satzstück wird 
fest zwischen 
die Flanschen 
des Profileisens 
geklemmt und 
hält dadurch 
das Widerlager 
b in dem Profil- 
eisen fest, wäh- 
rend vgr „und 
hinter dem Ein- 
satzstück f an- 
geordnete, beim 
Anzug sich gegen den Steg des Eisens legende Stellschrauben i bezw. 
k das Widerlager b feststellen. Dieses kann dann auch an einem ein- 
gemauerten ()- oder I-Eisen befestigt werden, ohne das Mauerwerk 
zu beschädigen bezw. vorber irgend eine Hilfsbohrung in dem Eisen 
anzubringen. 

Selbstöffnender Gewindeschneidkopf von Karl Müller in 
Siegmari.S. und Otto Hinkel in Chemnitz. D.R.-P. 138956. 
Die die Gewindebacken tragenden Hebel sind um exzentrische Bolzen 
drehbar, welche durch je ein Schneckenrad mit dem Muttergewinde 
eines Ringes in Verbindung stehen, um durch Drehen dieses Mutter- 
ringes sämtliche Bolzen sowohl gleichzeitig als auch gleichförmig ver- 
stellen zu können. 


irl. 


Fig. 22. Widerlager für Bohrknarren. 
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Kleineisen-, Drakt- und Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 
Schweifs-, Biege- und Stauchmaschine 


von F. A. Meifsner, Walzen-Gravier-Anstalt und Maschinenfabrik 
in Düsseldorf-Oberkassel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 23--28.) 
Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 23 dargestellte Schweils-, Biege- und Stauch- 
maschine der Walzen-Gravier-Anstalt und Maschinenfabrik von 
Е. А. Meifsner in Düsseldorf- 
Oberkassel ermöglicht die Aus- 
fübrung einer Reihe von Schmiede- 
arbeiten, wobei gegenüber der Hand- 
arbeit der Herstellungspreis wesent- 
lich erniedrigt und vor allem die 
Bruchfestigkeit des Materials nicht 
wie bei der Handsohweilsung beein- 
traghtigt wird. Bei letzterer müssen 
bekanntlich die zu schweilsenden 
Teile fast bis zu ihrem Flüssigkeits- 
stadium erhitzt werden, wodurch 
das Material nicht selten seine pri- 
mären Eigenschaften verliert, indem 
es seine Natur verändert, d. h. grob- 
körnig und damit brüchig wird. 

Wie aus Fig. 23 zu erkennen ist, 
besteht die Maschine aus einem Ge- 
stell mit vier Fülsen, auf dem der 
runde Arbeitstisch ruht. Derselbe 
trägt einen in der Längsrichtung 
verschiebbaren Schlitten, der beim 
Stauchen und Schweilsen in Anwen- 
dung kommt, und einen mit Zahn- 
kranz versehenen Sektor, in den eine ` 
Schnecke eingreift, so dafs durch 
Drehung derselben, entweder von 
Hand oder maschinell, das einge- 
klemmte Stück beliebig gebogen 
werden kann. Um das Schmiedestück 
festzuhalten, ist der erwähnte Schlit- 
ten, wie auch der Sektor mit ge- 
zahnten Stahlbaoken ausgerüstet, 
denen gegenüber sich je eine gleich- 
falls gezahnte, exzentrisch verstell- 
bare Einsteokklaue zum Festklem- 
men des Arbeitsstückes befindet. 
Der für Staucharbeiten bestimmte 


Fig. 23 +25. 


Schlitten und der Sektor für das Biegen von Schmiedestücken können | 
nicht gleichzeitig in Anwendung kommen, d. h. man kann in einer Hitze 
nicht zugleich stauchen und biegen, sondern man mufs, je nachdem 
die eine oder andere Arbeit vorgenommen werden soll, den Sektor 
oder den Schlitten ausschalten. 

In Fig. 24, welche die Herstellung einer Kurbelwelle erläutert, 
ist die Maschine für das Stauchen und Schweifsen hergestellt. 


Z. A.: Schweifs-, 


Hierzu werden die in Fig. 23 mit A und C bezeichneten Bolzen heraus- 
gezogen, einer derselben wird bei B eingesteckt und mittels Keils be- 
festigt und damit der Sektor ausgeschaltet. Wird alsdann das Schwung- 
rad mit dem Zahngetriebe gekuppelt, so wird bei den Bewegungen 
desselben der Schlitten nach der Mitte des Arbeitstisches und von 
dort wieder zurückgeführt. Durch die beweglichen Knacken wird das 
Arbeitsstück gegen die gezahnten Stahlbacken geprefst und beim 
Stauchen an der erhitzten Stelle verdickt, wahrend beim Schweifsen 
beide Teile desselben ineinandergedrückt' und so verbunden werden. 

` Soll die Maschine für Biegearbeiten hergerichtet werden, so 
werden die Bolzen A und C in die aus Fig. 23 ersichtlichen Vierkant- 
löcher gesteckt und damit der Schlitten festgehalten. Alsdann wird 
das Schwungrad von dem Zahngetriebe entkuppelt, so dafs mit den 
Drehungen des ersteren der Sektor 
bis zu 90° verstellt und das Arbeits- 
stück beliebig gebogen werden kann. 

Das Schwungrad der Maschine 
wird beim Stauchen und Biegen stets | 
nach rechts gedreht. Das zu schmie- 
dende Eisen mufs für alle Arbeiten 
weilsglübend sein, da im kalten Zu- 
stand leicht ein Bruch der Maschinen- 
teile eintreten kann. 

Mit der Maschine können, wenn 
sie gemäls obigen Erläuterungen ein- 
gerichtet wird, die verschiedensten 
Arbeiten ausgeführt werden, so er- 
möglicht sie das Stauchen von qua- 
dratischem Eisen bis zu 75 mm 
Stärke und Rundeisen bis zu 25 mm; 
die gleichen Dimensionen können 
gebogen oder geschweilst und Profil- 
eisen, wie І-, T-, М-, L- Eisen bis 
zu 80 mm Höhe bearbeitet werden. 

Die durch Fig. 24 u. 26 ver- 
ansohaulichte Herstellung einer 
Kurbelwelle von der mit 0 bezeich- 
neten Form (Fig. 26) gestaltet sich 
auf dieser Maschine wie folgt: 

Die Maschine wird, wie oben 
beschrieben, für das Stauchen ein- 
gestellt, das an der schraffierten 
Stelle erhitzte Material wird gemafs 
Fig. 24 eingeschoben und auf der 
einen Seite ein beliebig langes Eisen- 
stück N von der Breite des Kurbel- 
radius hinterlegt. Wird alsdann die 
Maschine von dem Schwungrad aus 
in Gang gesetzt und mit dem Ham- 
mer etwas nachgeholfen, so ergibt 
sich der in Fig. 24 dargestellte Win- 


Biege- und Stauchmaschine. 


kel P. Der andere Winkel wird auf dieselbe Art in einer zweiten 
Hitze durch Stauchung hergestellt. 

Vor dieser zweiten Operation ist es zweckmälsig, sich zu ver- 
sichern, ob die Knacken und die Zabnkämme das Arbeitsstück gut 
fassen, andernfalls mülste letzteres etwas gerichtet werden (siehe 
punktierte Linie, Fig. 26). Sollte die erste Bewegung des Schlittens G 
nicht den gewünschten Erfolg erzielen, so mufs man die Knacken 
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sofort lösen, den Schlitten zu seinem Ausgangspunkt zurückführen 
под das Arbeitsstück nochmals in gleicher Weise bearbeiten. Falls 
dieses schnell geschieht, kann die zweite Operation in derselben Wärme 
vorgenommen werden. 

Die so erhaltene Form wird nochmals erhitzt und einer dritten 
Stauehung unterworfen, hierbei werden drei Eisenklötze N eingelegt 
und das Arbeitsstück ein oder mehrmals kurz gestaucht, bis es voll- 
ständig fertiggestellt ist. 

Bei Herstellung einer Öse aus Flacheisen mufs zuerst die 
Partie, welche die Öse bilden soll, gestaucht werden, alsdann wird sie 
gebogen. Zu diesem Zweck muls vor jeden der Zahnkämme ein 
Stück Eisen gelegt werden, dessen Dicke sich ergibt aus: 


x = D—(0,08D + E + 4), 
worin D den äulseren Durchmesser der Öse und Е die Stärke des zu 
biegenden Eisens bezeichnet. ы 
Fig. 25 zeigt, wie die Biegung einer Ose vor sich geht. Die 
Maschine wird fir das Stauchen eingestellt und die Starke der Vor- 
legestiicke M wie deren gegenseitige Entfernung bestimmt. 


Fig. 27. 
Fig. 36 и. 27. Z.A.: Schweifs-, Biege- und Stauchmaschine. 


Ist das Arbeitsstück eingelegt, so wird der Schlitten G gegen den 
feststehenden Sektor F geführt, durch einige leichte Hammerschläge 
gegen das Arbeitsstück gibt man diesem den Weg der Ausbuchtung 
ш. Die so ausgeführte Stauchung mufs derart sein, dafs die Biegung 
des Arbeitsstückes bis zu den beiden Enden der Zahnkammhalter geht; 
ist dieses nicht der Fall, so mufs der ersten Stauchung sofort eine 
zweite folgen. Alsdann wird die Maschine, wie erläutert, zum Biegen 
eingestellt. Das zum zweiten Male erwärmte Arbeitsstück wird ein- 
gelegt, Sektor F biegt dasselbe in die in Fig. 25 angedeutete Form, 
nachdem man zur grölseren Sicherheit noch einen runden Dorn ein- 
gelegt hat, der, um dem Zusammenzieben beim Erkalten Rechnung 
zu tragen, etwas gröfser im Durchmesser als die zu fertigende Öse 
ausgeführt ist. 

Auf der Maschine können auch alle Arten von Profileisen mit 
regelmäfsigen oder unregelmäfsigen Biegungen- versehen werden; dies 
geschieht mit Ausnahme der ganz kleinen Dimensionen gleichfalls 


in erbitztem Zustand des Schmiedestückes. Für das Biegen von Winkel- 
eisen 2. В. wird іп den Sektor an Stelle der Knacke ein Bogenstück 
eingesetzt, dessen äulserer Durchmesser der zu erzielenden Kreisform 
entspricht. Durch abwechselndes Vor- und Rückwärtsbewegen des 
Schwungrades wird das Eisen entsprechend vorgezogen, wobei es 
sich an einen drehbaren, runden Nocken anlegt. 

Während des Arbeitsganges muls die Innenseite, welche zusammen- 
gedrückt wird, mit dem Hammer bearbeitet werden. Empfehlenswert 
ist es, diese kreisformigen Biegungen stets etwas kleiner zu halten, 
als sie in Wirklichkeit sein sollen, da infolge der ‚Elastizität des 
Eisens dasselbe immer etwas nachgibt, auch ist es leichter einen Kreis 
zu vergrölsern als zu verkleinern. 

Um Rundeisen zu biegen, mufs man sich spezieller Formstücke 
bedienen, in denen das Eisen ruht; entweder müssen dieselben innen 
ausgehöhlt sein, so dafs das Rundeisen 
besser gepackt wird (man wähle den 
Durchmesser stets etwas kleiner, als 
den des zu bearbeitenden Materials) 
oder eine V-Form haben, die dann je 
nach dem Durchmesser bis zu 90° ver- 
wendbar sind. Letztere Art ist vor- 
zuziehen, da man mit diesem Form- 
stück die verschiedensten Durchmesser 

eifen kann, während die erstere Art 
ür jedes Eisen einen besonderen Durch- 
messer verlangt. 

Für das Biegen von Profileisen ist 
in Fig. 27 u. 28 als Beispiel die Bear- 
beitung von U-Eisen mit seinen bei- 
den Schenkeln nach innen gezeigt. Hier- 
für wird ein mit Handhabe versehenes 
Unterlagsstück M verwendet, dessen Stärke und Winkel sich nach dem 
Arbeitsstück und dem zu biegenden Winkel richten. 

Soll U-Eisen gemäls Fig. 28 abgeplattet gebogen werden, so hinter- 
legt man ein rundes Stück N, dessen Durchmesser dem abgeflachten 
Schenkel entspricht. 

An Hand dieser wenigen Beispiele lälst sich die Vielseitigkeit 
dieser Maschine ohne weiteres erkennen, deren Hauptvorteile in der 
Schnelligkeit der Herstellung, in der Ersparnis an Feuerungsmaterial 
und Arbeitslohn und in der bereits eingangs angedeuteten Betriebs- 
sieherheit der damit ausgeführten Arbeitsstücke liegen. 


Fig. 28. Z. A.: Schweifs-, Biege- und 
Stauchmaschine. 


Schraubzwinge mit Kugelfufs 


yon Richafd Schwartzkopff, Maschinen- und Armaturen-Fabrik 
in Berlin N. | 


(Mit Abbildung, Fig. 29.) 


Ein bekannter Ubelstand der Schraubzwingen ist, dafs sie, wenn 
die Flächen des Arbeitsstückes nicht parallel sind, beim Anziehen 
gleiten und häufig mehrmals angesetzt werden müssen, bis sie 
haften. Besonders unangenehm ist dies in Fällen, wo es gilt, die 
Zwinge auf einer bestimmten Stelle anzubringen und nicht selten 
treten hierbei Verbiegungen der Druckschraube 
ein. Diese Mifsstände zu beseitigen, ist der Zweck 
der in Fig. 29 gezeigten Schraubzwinge von 
Richard Schwartzkopff in Berlin, die 
aus Temperstahlgufs hergestellt und mit einem 
Kugelfufs versehen ist. Die Zwinge hat I-för- 
migen Querschnitt mit verstärktem Rücken; der 
hierfür benutzte Temperstahlgufs weist eine Festig- 
keit von 40 kg auf, und ist diese Vorrichtung 
demgemäls auch widerstandsfahig. Die in dem 
Киз gelagerte Kugel kann an Кійсһеп, die bis 
zu 30° gegen die Horizontale geneigt sind, an- 
gelegt werden und die Schraubzwinge haftet, ohne 
beim Anspannen ihren Platz zu wechseln, sofort 
fest und sicher am Arbeitsstück. Auch die Druckschraube wird bei 
dieser Vorrichtung wesentlich geschont, da sie infolge des beweglichen 
Gegenstiicks keinen Verbiegungen ausgesetzt ist. 

Normal erfolgt die Ausführung dieser Schraubzwingen in acht 
Gréfsen mit folgenden Daten: 


| 
Fig. 29. Schraub- 
swinge mit Кидеџија. 


2 
2 
N 


Gröfste 


| Kleinste | Tiefe von ' Spindelgewinde 
Spannweite | Spannweite | Mitte Spindel  scharfgingig 
| mm | mm | mm Zoll e 
Т j 
1 | 55 | 5 | 60 UM 
2 | 80 | 5 100 1 
3 i 130 у 5 ) 120 1 
4 і 180 | 5 | 130 14 
500 2% 5 г мо 1% 
6 | 90 | 15 150 1 
7 | 330 мо | 115 1% 
8 | 380 | 150 | 185 1%, 
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Bergban aud Хата. 


Clinton M. Balls Verfahren der magnetischen 
Erz-Separation. 
(Mit Abbildungen, Fig. 30 u. 31.) 


Nachdruck verboten. 
Seit die Erzbergwerke des New Jersey-Distriktes in ihrer Mehr- 
heit der einheitlichen Leitung von Joseph Wharton unterstellt 
sind, macht sich in ihnen auch der Geist der neuen Zeit bemerkbar, 
indem der Betrieb in rationeller Weise durchgeführt wird, die Erz- 
separation auf magnetischem Wege erfolgt und anderes mehr. 
Bei der Separation der Erze kommt das Verfahren von 
Clinton M. Ball in Rockaway, N. J., in Anwendung. Die Erze 
4 ais (a des Schemas, 
ч Fig. 30, Skz. 2) 
werden in dem 
Zustand, wie sie 
aus der Grube 
kommen, in einen 
Buchananschen 
Erzbrecher b 
von 16 >< 24” auf- 
gegeben und dort 
vorgebrochen. 
Der Brecher 
macht 225 Touren 
pro Minute und 
ist eine Konstruk- 
tion der George 
У. Cresson 
Company in 
Philadelphia. 
Seine Abgänge 


Sieb d, das sie in 
zwei Korngröfsen 
sortiert. Die 
gréfseren Stücke 
gelangen in ein 


passieren ein 2,5” | 


Vertikalschnitt das Bild, Fig. 31; sie ist bis auf die Maschinen und 
Transportapparate in Holzkoustruktion durchgeführt und wird oben 
durch ein Holz-Teerpappendach abgeschlossen; ihre Dimensionen und 
die der Maschinen ete. sind für eine Tagesleistung von 800 t berechnet. 

Die Einrichtung des magnetischen Separators System Ball, ver- 
anschaulicht Fig. 30, 1. Der Hauptbestandteil des Apparates, der 
stationäre Elektromagnet, hat in der Seitenansicht die Gestalt eines 
Kreisausschnittes; seine Konturen sind in Fig. 30, 1 durch Punktur an- 
gedeutet. Er befindet sich in einer Trommel, die frei um ihn rotieren 
kann und, wenn induktiv erregt, selbst die wenig magnetischen Erz- 
teile zurückhält. we 

Dieser Trommel nun führt man das zu separierende Material durch 
den Conveyer h zu. Letzterer gibt dasselbe in einen Fülltrichter auf, 
dessen Prellplatte dafür sorgt, dafs das Rohmaterial im dünnen Strom 
kontinuierlich in die Trommel eintritt. Man läfst Conveyer und 
Trommel immer mit einer derartigen Geschwindigkeit laufen, dals die 
Trommel das ihr vom Conveyer zugeführte Material auch sofort zu 
verarbeiten vermag. 

Die Ausscheidungen treten aus der Trommel in die Schläuche n o, 
von denen ersterer das Gestein, letzterer das Erz aufnimmt. 

Über die Leistungsfähigkeit des Separators enthält „Iron Age“ 
eine Tabelle, aus der hier nur das mittlere Resultat der Feinseparation 
wiedergegeben werden soll; man erhielt feines Konzentrat mit Eisen 
54,61%, und Abgang (Tailings) 21,81 %. Die Hornblende des Erzes 
enthält durchschnittlich noch etwa 6--8°,, Eisen. 

Bei den neueren Ausführungen nach Ballschem System findet man 
durchschnittlich 60 °, Konzentrat gegenüber nur 15°, Tailings. 
Jedoch ist schon das Resultat des älteren Verfahrens ein so bemerkens- 
wertes, dafs es sich wohl lohnt, dasselbe genauer zu prüfen, umso- 
mehr als hier alle die umständlichen Handreichungen der älteren 
Separationsverfahren, wie Feinmahlen, Brikettieren, Ausklauben etc. 
fortgefallen sind und die übrigen statt durch Menschen- durch Maschinen- 
kraft verrichtet werden. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 32.) 

Verfahren zum Auslaugen von gemablenen Zinnschlacken von 
дег Elektrochemischen Fabrik Kempen a. Rh. (Dr. Bran- 
denburg & Weyland) in Kempen а. Rh. D.R.-P. 116965. Die 
Schlacken werden mit einem Gemisch von Schwefelsäure und Salz- 
säure zweckmälsig im Ver- 
hältnis von 2:1 behandelt. 
An Stelle der Salzsäure 
können auch Verbindungen 
benutzt werden, die, wie 
z. B. Kochsalz, bei Gegen- 


AA wart von Schwefelsäure 
Salzsäure abspalten. Ebenso 
kann die Schwefelsäure 


durch Verbindungen ersetzt 
werden, welche, ‚wie z. B. 
Natriumbisulfat, Schwefel- 


Fig. 31. 


Fig. 30 и. 31. 2. А.: Clinton М. Balls Verfahren der magnetischen Ег 


Buchanansches Walzwerk с, das mit Brechwalzen von 38 >< 18” 
arbeitet und 126 Touren pro Minute macht, um dort nachgebrochen 
zu werden, der Abgang der Walzen с dagegen vereinigt sich mit dem 
des Steinbrechers b und kehrt wieder zum Siebe d zurück. Dessen 
Durchlauf wird mittels Conveyers auf den magnetischen Separator 
Nr. Le geleitet und dort nach seiner Qualilät sortiert. Der Separator 
liefert zwei Sorten, von denen das grobkörnige Erz (3, Skz. 2) sofort 
zur Verladung kommt, während der Rest in einen zweiten mag- 
netischen Separator Ballscher Bauart e, geht. 

Diesem ist die Aufgabe zugewiesen, auch die letzten Spuren von 
Erz aus dem Rohgestein auszusondern. Sein magnetisches Potential 
ist mit Rücksicht darauf auch zu 25 statt wie beim Separator e zu 13 
angenommen, ebenso ist seine Tourenzahl auf nur 20 pro Minute fest- 

resetzt. 
Ы Der zweite Separator scheidet деп Zulauf іп Rohgestein und 
armes Erz. Das erstere geht dann auf einen Transporteur (1, Skz. 2) 
nach einem Abrädder f, der es in Stücke von verschiedener Grölse 
sortiert. 

Das Erz dagegen wird in einem Buchananschen Feinwalz- 
werk с,, dessen Walzen mit 120 Touren іп der Minute rotieren, 
weiter gebrochen und gelangt dann auf den dritten magnetischen 
Separator е, Hier erfolgt seine Klassifizierung bei 25 Touren 
pro Minute. Das magnetische Potential des Walzwerkes c, beträgt 15. 

Das ausgeschiedene Konzentrat wird abgefangen, es ist sogen. 
armes Erz, während die zurückbleihenden Gesteinsreste von einem 
Transporteur 2, Fig. 30, 2 aufgenommen und ebenfalls dem schon 
erwähnten Abrädder f zugeführt werden. 

Vorstehende Beschreibung lüfst erkennen, dafs die ganze Separation 
bis auf die Aufgabe der Roherze bei a, Fig. 30, 2, selbsttätig arbeitet. 

Die zur Darchführung der Separation erbaute Anlage gewährt im 


säure  abspalten. Die 
Schlacken werden zweck- 
mälsig zunächst mit Wasser 
und Salzsäure oder Kochsalz 
und dann mit konzentrierter 
Schwefelsäure vermischt. 
Hierbei wird eine aus- 
reichende Reaktionstemperatur und schnellste Aufschliefsung obne 
äufsere Wärmezufuhr erzielt. 

Schlesischer Zinkdestillierofen von Roman von Zelewski 
in Kunigundenhitte bei Kattowitz, 0.-S., D. R.-P. 126998. (Fig. 32.) 
Die Ofensohle g ist nach den Aufsenseiten gebrochen. Die Muffel b wird die 
schräge Fläche hinaufgeschoben, und 1 3 
sobald das hintere Ende der Muffel e 
das Übergewicht erhält, wird sie sich „Abd. 
mit diesem Teile soweit neigen, bis | Pee gee а 
sie aufsitzt. In ihrer endgültigen 
Lage wird die Muffel vorn durch 
einen untergelegten Schamottestein gestützt. Durch die freie Lage- 
rung der Vorderendeu der Muffeln wird ein Umspülen derselben durch 
die Feuergase ermöglicht. Das Brechen der Ofensohle läfst sich auch 

* dadurch ersetzen, dafs das vordere Ende р der Sohle eine im rechten 
Winkel zu der Muffelachse verlaufende Rinne d, Fig. 32, 1 erhält. Eine 
Vereinigung beider Anordnungen, gebrochene Sohle und Rinne, zeigt 
die Skz. 2; auch hier findet ein niedriger Schamottestein f zum Ab- 
stützen der Muffel Verwendung. 

Schachtofen zum Brennen, Rösten und Sintern von Erzen mit 
abnehmbaren Gufseisenwänden von Arthur Schwarz in Frank- 
furta. М. D. К.Р. 144993. Jede einzelne Wand ist für sich aus 
einer Anzahl schmaler (ulseisenplatten zusammengefügt, die in ihrer 
Mittellinie an gemeinsamen Flacheisenrahmen mit Bolzen befestigt 
sind. Die Bolzenlöcher in den Platten sind oval, um die Platten in 
ihrer Längenausdehnung nicht zu hindern. Die Ausdehnung der 
Platten gegeneinander ist dadurch gesichert, dafs die Plattenränder 
mit Spielraum übereinander greifen. 
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Fig. 32. Schlesischer Zinkdestillierofen. 


1904. 


UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe I. 


Nr. 3. 


Metallindustrie, Bergbau und Hüttenwesen. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, Ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrakteur‘‘, W. Н. Uhland. 


Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenbau- und Yampfkesseltabrikation. 


126 spindelige Revolver-Bohrmaschine 
der National Automatic Tool Company in Dayton, Ohio. 
(Mit Abbildung, Fig. 33.) 

Zu den interessantesten Bohrmaschinen, die bis heute gebaut 

wurden, gehört die durch Fig. 33 veranschaulichte Revolver- 
Bohrmaschine der National Automatic Tool Company in | 
Dayton, Ohio, deren Photogramm 


Nachdruck verboten. 


Beide Supporte sind vollständig unabhängig von der Maschine 
und lassen sich nach Bedarf auf diese aufsetzen oder von ihr ab- 
nehmen. Dasselbe gilt von den Bohrspindeln des Revolvers und den 
Spannfuttern. 

Der Antrieb des Revolverkopfes und der des Spanntisches sind 
so eingerichtet, dafs sich jede für ein bestimmtes Metall und die ent- 
sprechenden Bohrergrölsen passende Geschwindigkeit einstellen lälst. 
Nach Einstellen derselben arbeitet die Maschine automatisch, so dals 
ein Arbeiter mit Leichtigkeit zwei Maschinen bedienen kann. 

Wie man aus Fig. 33 ersieht, wird die Bewegung von der Riemen- 
scheibe a, nach dem Einkuppeln mittels Zahnkupplung durch die 
Achse a und einen Radsatz auf das Wechselgetriebe b übertragen. Letz- 
teres betätigt durch Schnecken- 


wir dem „Iron Age“ entnehmen. 

Sie erlaubt das Einspannen 
aller unter 5," Durchmesser lie- 
genden Bohrer und ist hinsicht- 
lich des Bohrspindelantriebes so 
eingerichtet, dals jeder Bohrer 
seinen eigenen Antrieb besitzt, 
der ausgerückt werden kann, falls 
der Bohrer nicht gebraucht wird. 
Der eigenartige Revolverkopf 
trägt sechs Bohrsupporte i zu 
je 20 Bohrspindeln ; letztere sind 
aus Stahl gut abgedreht, dann ge- 
härtet und laufen in Hartbronze- 
büchsen. Jede Spindel trägt ein 
Bohrfutter, das zur Aufnahme 
eines ganzen Bohrersatzes aus- 
reicht; in Richtung ihrer Längs- 
achse sind die Spindeln genau auf 
die jeweilig erforderliche Bohr- 
tiefe einzustellen. 

Die Arbeitsstücke stehen, 
in besondere Klemmen f einge- 
spannt, auf einem horizontal ver- 
schiebbaren Arbeitstisch e. Da- 
durch, dafs man unmittelbarnach- 
einander zwei Bohrergruppen ar- 
beiten lafst, deren Spindeln in be- 
stimmtem Verhältnis zu einander 
versetzt wurden, kann man auch 
sehr dicht bei einander stehende 
Löcher in gröfserer Anzahl boh- 
ren. Angenommen z. B. die Löcher 

ı 2345 
6 7 8 9 10 
11 12 13 14 15 


stehen so nahe bei einander, dafs 
sie mit einer Bohrergruppe un- 
möglich auf einmal gebohrt wer- 
den könnten, dann hilft man sich 
dadurch, dals man zunächst die 
Löcher 135 7 9 11 13 15 und 
hierauf die 2 4 6 8 10 12 und 
14 herstellt. 

In solchem Falle würde also 
ein Vorschub des Spanntisches 
erst nach zweimaliger Drehung 
des Revolverkopfes um 1), seines 
Umfanges erfolgen. 

Gegebenenfalls kann man 
aber auch so arbeiten, dafs alle 


trieb die Achse e mit aufgesetzter 
Steuerscheibe е. Sechs an dieser 
in Schwalbenschwanzführungen 
verschiebbaren Anschlagplatten 
c ist dann die Betätigung der 
Achse d und somit des Tisches e 
zugewiesen. Als vermittelndes 
Element dienen hierbei ein Dau- 
men auf der Achse d und ein 
ebenda sitzendes Zahnsegment €, , 
sowie eine Zahnstange an der Un- 
terfläche des Spanntisches е. Zwi- 
schen die beiden letzteren ist auf 
einer für die Bewegung von Hand 
mit Handrad versehenen Zwi- 
schenwelle ein Stirnrad einge- 
schaltet. 

Desgleichen erfolgt die Ein- 
und Ausrückung der Zahnkupp- 
lung vor Мег Scheibe а von Hand 
mit Hilfe des Hebels a, und eines 
Gelenkstangensatzes. 

Interessant ist schliefslich 
auch der Antrieb der Treibachsen 
h für die sechs Revolver i. Von 
den sechs Achsen h erhalten drei 
ihre Bewegung durch konische 
Räder unmittelbar von einem 
konischen Rad auf der zentralen 
Drehachse. des Revolverkopfes. 
Die drei anderen werden von den 
ersten drei durch Vermittlung der 
kleinen Räder k betätigt, die so 
zwischen je zwei benachbarten 
Achsen eingebaut sind, dals sie 
mit beiden im Eingriff stehen. 


Fräsmaschine 
zum”Ausarbeiten ovaler und 
runder Öffnungen in Kessel- 

blechen 
von Curd Nube in Offen- 
bach a. М. 
(Mit Abbildung, Fig. 34.) 

Nachdruck verboten. 
Das Ausarbeiten der ovalen 
Mannlöcher in Kessel und Kessel- 
bleche, wie auch die Herstellung 
der runden Öffnungen für Gallo- 
way-Kessel, erfolgt meistens noch 


sechs Bohrsupporte auf das Ar- 
beitsstück zur Wirkung kommen, 
wenn das aus praktischen Gründen erforderlich sein sollte. Dann wür- | 
den ev. mit Halter 1 Löcher vorgebohrt, mit 2 nachgeschnitten, mit 
3 ev. einige auf bestimmte Tiefe erweitert, mit 4 irgend eines davon 
abgefast werden können u. в. f. 

SE mit den vertikal arbeitenden Bohrern können aber 
auch sechs. in der Rückwand des Maschinengestells gelagerte horizon- 
tale Bohrspindeln in Aktion treten, so Ze erforderlichenfalls in 
einem Arbeitsgang bis zu 20 vertikal und 6 horizontal 
gerichtete Löcher gebohrt werden können. Die horizontalen 
Bohrer haben einen Horizontalverschub von 71”. 

Nicht dargestellt ist schliefslich ein an der Maschine auf der Front- 
seite anzuordnendes Horizontalbohrärrangement, mittels dessen ev. 
auch von der Frontseite aus horizontale Löcher gehohrt werden können. | 


Fig. 33. 126spindelige Revolver- Bohrmaschine. 


von Haud mittels Hammer und 
Я Meifsel; diese mühsame Arbeit 
zu ersetzen, ist der Zweck der in Fig. 34 dargestellten Fräsmaschine, die 
unter D. R.-P. 136261 Curd Nube in Offenbach a. M. geschützt 
wurde. 

Die Maschine ist so konstruiert, dafs sie automatisch die Her- 
stellung von runden oder ellipsenförmigen Löchern vollzieht, und zwar 
mit Hilfe eines Fräsers, der so lang ist, dafs er auch beim Ausfräsen 
von bombierten Blechen oder bei der Herstellung von Öffnungen am Um- 
fang eines fertigen Walzenkessels stets die ganze Blechstärke angreift. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist folgende: 

Von einem Deckenvorgelege aus wird mittels der Kegelräder- 
übersetzungen a die den Fräser c tragende Welle b angetrieben. Die 
Lagerung der Fräserwelle b und die Anordnung der Übertragungs- 
wellen d ist eine derartige, dafs der Fräser sowohl senkrecht als 


у 


auch in der horizontalen Ebene nach jeder Richtung hin bewegt 
werden kann. Die Fräserwelle b ist in einem Körper е gelagert, der 
eine kreisrunde Führung hat, und mit dieser auf einer Platte f ver- 
schoben und befestigt werden kann. Diese Verschiebbarkeit ermög- 
licht das Ausfräsen verschieden grofser Kreise und Mannlöcher. 

Die ellipsenformige Bewegung des Frasers wird erzeugt, indem 
das im Hub verstellbare Kreisexzenter g sich mit der Welle h dreht, 
wahrend gleichzeitig in entgegengesetzter Richtung um dieses Exzenter 
ein Ring i bewegt wird, an dem die Platte f mit dem Lagerkörper е 
für die Fräserwelle b befestigt ist. 

Die entgegengesetzte Drehrichtung der Welle h mit dem Ex- 
zenter g einerseits und des Ringes i mit der daran befestigten Platte f 
und Fräser c anderseits wird durch die Schneckenräder k und Kamm- 
räder 1 erzielt. Die Schaltung der Oval- resp. Rundbewegung des 
Frasers o erfolgt durch ein doppelhubiges Exzenter-Schaltwerk m, das, 
von der Antriebswelle n der Maschine betätigt, beim Stillstand derselben 
ebenfalls ruht. Der Hub des Schaltwerks m selbst ist veränderlich, 
so dafs kleine Öffnungen in geringerer Zeitdauer, grölsere Öffnungen, 
entsprechend dem grölseren Weg, in längerer Zeit ausgefräst werden. 

Zwecks Ausarbeitung ellipsenförmiger Öffnungen ist die Maschine 
für Differenzen der beiden Hauptachsen von 100 mm eingerichtet, kann 
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von 612! = 187 m Länge und 184' = 56,1 m Tiefe, ferner eine Modell- 
tischlerei verbunden mit Modellager, eine Messinggiefserei verbunden 
mit dem Geschäftsgebäude, eine Kraftstation, in einem Gebäude mit 
der Reparaturwerkstätte untergebracht, und eine grofse Sandaufberei- 
tung. Eine Kolonie von Beamten- und Arbeiterhäusern bildet den 
Abschlufs der Anlage. 

Die Eisengiefserei liefert Rohgüsse zu Corliss-Dampfmaschinen 
und Gasmaschinen gröfster Leistung, wie solche von der Westinghouse 
Machine Company seit Jahren gebaut werden. 

Das Giefsereigebäude, dessen Grundplan Fig. 37, 2 und Vertikal- 
schnitt Fig. 35 wiedergibt, ist dreischiffig. Es wird durch zwei Reiben 
eiserner Säulen der Länge nach so zerlegt, dafs das mittlere Schiff 
eine lichte Breite von 81’ und die beiden aufsen gelegenen je eine 
solche von 50’ besitzen. In der Mittelhalle werden die grofsen, in 


den beiden Seitenschiffen die kleineren Stücke eingeformt. Die Mittel- 
partie des einen Seitenschiffes nimmt auch die Kupolöfen 
auf, denen in dem zweiten Seitenschiff die K 
überstehen. 

Im Mittelschiff (vg). Fig. 35 u. 37, 1) bewegen sich drei Sellerssche 
Laufkräne a von 80’ Spannweite, deren einer 100, die beiden andern 
60% Tragkraft besitzen. 


& Fig. 37, 2, 
erntrockenöfen a gegen- 


Zwischen diesen laufen vier Ausleger-Wand- 
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о 


Fig. 34. Z.A.: Frdsmaschine zum Ausarbeiten ovaler und runder Öfnungen in Kesselblechen von Curd Nube in Offenbach а. М. 


aber auch fiir andere Durchmesserdifferenzen eingestellt werden. Ellipsen 
können ausgefräst werden bis 450 >< 350 mm, runde Öffnungen bis zu 
400 mm maximalen Durchmesser. 

Was die Leistungsfähigkeit dieser Maschine betrifft, so kann ein 
normales Mannloch von 300 X 400 mm bei 18 — 20 mm starkem Kessel- 
blech in ca. 13, —-2 Stunden ausgefräst werden. Ein kreisrundes 
Loch von 250 mm Durchmesser erfordert 2, -<-1 Stunde. Bei Hand- 
arbeit werden in diesen Fällen 6-7 resp. 4—5 Stunden benötigt. 

Bei Anwendung der Maschine mufs zunächst das Achsenkreuz der 
ovalen Löcher auf das Werkstück aufgerissen, und an einem Ende 
einer der Achsen ein Loch gebohrt werden, um dem Fräser einen 
Anfang zu geben, letzteres kann mit Hilfe der Maschine selbst ge- 
schehen. 


Giefserei 
der Westinghouse -Werke zu Trafford City. 
(Mit Abbildungen, Fig. 35-38.) 
Nachdruck verbuten. 

Ende des Jahres 1902 hatten sich die Fabriketablissements der 
Westinghouse Electrie & Manufacturing Company 
sowie der Westinghouse Machine Company bei Pittsburg 
einander derart genähert, auch war ihre Ausdehnung eine so gewaltige 
geworden, dafs man daran gehen konnte, für beide Werke die schon 
lange geplante gemeinsame grolse Giefserei zu errichten. 

Diese liegt ungefähr in der Mitte zwischen den beiden Haupt- 
werken an einer Stelle, der man den Namen Trafford City beigelegt 
hat, und bildet eine ganze Stadt für sich. Sie umfafst eine Gielshalle 


kriino b, die gleichfalls von Sellers ausgeführt wurden und in ihrer 
Anordnung aus Fig. 35 zu erkennen sind. Die Ausleger dieser Kräne 
haben 35’ Länge, überspannen also nahezu die halbe Hallenbreite ; 
ihre Laufbahnen b, erstrecken sich völlig unabhängig von derjenigen 
a, der grofsen Laufkräne über die ganze Länge der Giefshalle. 

Das Seitenschiff, in dem sich die Kerntrockenöfen a, Fig. 37, 2, be- 
finden, wird durch drei Morgansche 20 t-Kräne bedient, während in 
dem den Kupolöfen zugewiesenen Schiff sich nur ein solcher befindet. 
Neben den Kränen besorgt eine Anzahl elektrisch betriebener 10 t-Loko- 
motiven die Beförderung der Rohgüsse, Formen, Kerne und Form- 
kästen in und aufserhalb der Giefshalle. Der elektrische Strom wird 
übrigens nicht blofs zum Betriebe der Lokomotiven benutzt, sondern 
betätigt auch die Motoren der Lauf- und Auslegerkräne u. в. w. 

Rohmaterial und Formkästen werden in einem parallel zur 
Giefserei angelegten Lagerhause aufgespeichert, in dem ein 40 t- 
Sellerskran von 100’ Spannweite sich 40’ 8” über Terrain bewegt. 
Dem Krun fällt das Auf- und Abladen der Formkästen auf die resp. 
von den Lowris der Industriebahn, sowie das Verladen des Roh- 
materials zu. 

Die Arbeit in der Giefserei selbst wird derart verteilt, dafs am 
einen Ende derselben die Gulsteile für die Dampfmaschinen und am 
andern die für Gasmaschinen eingeformt werden. Genau in der 
gleichen Weise ist auch der Raum im Lagerbause ausgenutzt; man 
lagert die Formkasten für Dampfmaschinenteile am einen, die für die 
Gasmaschinen am andern Ende ab. Die grofsen Brückenkräne werden 
nur für die schwereren Stücke benutzt, die nahe der Mittelachse der 
Giefshalle eingeformt werden. Die Wand-Auslegerkräne dienen zur 
Bewegung der Kerne, Kernkästen und sonstigen kleineren Stücke. 

Alles dem Lagerhause entnommene Roh - (Giefs-) material kommt 
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direkt in деп Lowris der Schmalspurbahnen mit Hilfe eines Aufzuges 
auf die Kupolofengicht resp. die Gichten der Feuerungen; dort erst 
werden die Lowris entladen und kebren dann leer auf dem Schmal- 
spurgleis wieder zum Lagerhause zurück. Auf diese Weise verein- 
facht und verbilligt sich der Betrieb der Anlage ganz wesentlich. 

Geheizt wird die Giefshalle durch warme Luft, die durch ein 
System galvanisierter Robre h, Fig. 35, іш der Werkstätte verteilt 
wird. Zwei im First des Daches angeordnete Laternen sorgen für die 
unschädliche Abführung der ausgenutzten Luft sowie des auftretenden 
feinen Staubes und der Dünste in die Atmosphäre. 

Unmittelbar neben den drei Kupolöfen g, Fig. 37, 2, deren jeder 
eine Kapazität von 18 t pro Stunde hat, sind zwei Öfen c von je 
30 t Kapazität installiert. Diese ähneln dem „Engineering Record“ 
zufolge in ihrer Ausführung gewöhnlichen Flammöfen, und jeder hat 
seinen eigenen Schornstein. Sie wurden von der 8. В. Smythe 
Company in Pittsburg für Kohlenfeuerung erbaut und werden 
beim VO solcher gröfseren Gufsstücke benutzt, die eine be- 
deutende Festigkeit verlangen; ihre Feuerungen liegen in Flurhöhe. 

Dortselbst sind nun auch drei mit feuerfesten Ziegeln ausgekleidete 
Gruben d vorgesehen, in die man die Giefspfannen einsetzt, um sie 
dann aus den Öfen zu füllen, wobei Vorsorge getroffen ist, dafs das 
Metall aus einem Ofen gleichzeitig in zwei Pfannen laufen kann. 
Das Chargieren erfolgt unter Zuhilfenahme eines Kranes von der 
Aufsenseite der Giefserei aus. Die Füllöffnung wird durch schamotte- 
gefütterte Vorsetztüren verschlossen, zu deren Bewegung besondere 
Mechanismen vorhanden sind. 


Fig. 35 


kräne angeordnet sind. Die Säulen haben 32’ Abstand voneinander, 
während die Schienen der Auslagerkräne sogen. 50 Pfd.-Schienen 
sind, die von zwei k-1-förmig aufeinander gestellten I-Trägern ge- 
halten werden. I 

Die eigentümliche Anordnung der Träger ermöglicht es ihnen, 
zugleich den Seitendruck aufzunehmen, der vom Kran unten ausgeübt 
wird. Das Umkanten des Kranes nach aufsen wird durch ein an den 
Säulen oben entlang geführtes Winkeleisen verhindert, gegen das die 
obere Laufrolle jedes Kranes drückt. Winkelkonsolen, aus Zi Zwickel- 
blechen und je zwei Winkeleisen von 3 >< 21, X 7,4” gebildet, halten 
das Schienenwinkeleisen schwebend. 

An denselben Säulen findet dann auch die eine der beiden 60 Pfd.- 
Schienen für die Laufkräne ihre Lagerung in den Nebenschienen. Sie 
wird von einem Blechträger gehalten, der durch Konsolen, je von 
einem Winkeleisen von 6 X 6X 1” und einem solchen von 4X 3X 3", 
sowie einem 2" Stahlblech gebildet, gestützt wird. 

Die Säulen an sich aber bestehen aus einem Stahlblech von 
241%, 3," und sechs Z-Eisen von 6X 3), X DÄ, die durch 7), Nieten 
an dem Blech so befestigt sind, dafs die Säule im Horizontalschnitt 
die Form Fig. 38, Skz. 3 gewährt. 

Das Gebäude, in dem die Aufbereitung des Formsandes 
vorgenommen wird, ist im Gegensatz zur Giefshalle ein Fachwerksbau 
von 34% 128° Grundfläche. Ein längs des Gebäudes verlegtes Gleis 
dient der Heranbringung des rohen Sandes, während der fertig ge- 
mischte Sand auf einem im Gebäude vorgesehenen Gleis abgefahren wird. 

Die Aufbereitung enthält Sandmühlen und Rüttelsiebe, von denen 

die mit rotierender Bewegung arbeitenden Maschinen von Gould & 
Eberhardt und die mit rüttelnder von der Springfield Foundr 
Company in Springfield, O., geliefert wurden. 


Fig. 36. 


Fig. 35 и. 36. Z. A.: Giefserei der Westinghouse- Werke su Traford City. 


Die Kupolofengicht liegt naturgemäls über Terrain, so dafs 
zum Heben der Ofenchargen entweder der schon erwähnte Kran, 
welcher aufsen an der Halle entlang läuft, oder der Aufzug f benutzt 
werden mufs. Letzterer ist als hydraulischer Aufzug von der 
Plunger Elevator Company in Worcester gebaut und steht 
mit einer Waggonwage in unmittelbarer Verbindung. Die Kupolöfen 
warden von der Whiting Foundry Equipment Company in 
Harvey, Ill., geliefert. 

In unmittelbarer Nähe der Kupolöfen ist ein verglaster Raum 
für die Gebläse abgegrenzt, deren zur Zeit zwei vorhanden sind und 
die durch Elektromotoren betrieben werden. Neben diesem Raum 
steht der Kokselevator, dessen Becher den zum Einschmelzen der 
Masseln erforderlichen Koks auf die Ofengicht heben. Der Koks 
wird in Karren angefahren und in den Rumpf des Elevators ge- 
schüttet; er wird vom Elevator in einen Koksbunker gehoben, aus 
dem sich die Gichtarbeiter ihren Bedarf entnehmen. 

Die Kerntrockenöfen sind bei a Fig. 37, 2 untergebracht; sie bilden 
zwei Gruppen zu je acht Öfen verschiedener Dimension. In dem 
gröfsten Ofen sind Gleise vorhanden, auf denen sehr schwere, eiserne 
Wagen fahren, die man zum Beladen und Entladen aus dem Ofen 
herauszieht. Kinnearsche Schiebetore verschliefsen die Öfen, deren 
Beheizung gewöhnlich durch Naturgas geschieht, das man durch 
Rohre in die einzelnen Kammern leitet. Die Rohre liegen längs 
der Kammerwandungen und sind mit Schlitzen versehen, aus denen 
das Gas ausströmt. Es ist jedoch Vorsorge getroffen, dafs in den 
Öfen auch Koks gebrannt werden kann. Was die Dimensionen der 
Ofenkammern anlangt, so bedeckt die grölste derselben eine Grund- 
fläche von 18  18', während der der Kernmacherei überhaupt zuge- 
wiesene Raum eine Länge von 120 und eine Tiefe von 60’ hat und 
zwischen den beiden Ofengruppen a, Fig. 37, 2, liegt. 

rigens bietet die Giefserei auch in konstruktiver Hinsicht 
manches Interessante, so laufen die grofsen Kräne des Mittelschiffes 
auf 150 Pfd.-Schienen (vgl. Fig. 38, 2), die von einem Gitterträger ge- 
halten werden, der aus einem Stahlblech von 60” Höhe und 5," Dicke, 
sowie vier Winkeleisen von 6><6>< 5," besteht. Der Gitterträger 
wiederam findet seinen Halt an den eisernen Säulen des Mittel- 
schiffes, an denen zugleich auch die Laufschienen für die Auslager- 


An die Aufbereitung lehnt sich ein zweigeschossiger Bau aus 
Stahl und Eisen von 34% 60’ Grundfläche, in dessen unterem Geschols 
die Waschanlagen für Beamte und Arbeiter untergebracht sind. 
Diese enthalten Waschbecken und Brauseeinrichtungen, sowie ver- 
schliefsbare Schränke zur Aufbewahrung der Kleidung. Das obere 
Geschofs des Gebäudes enthält das chemische Laboratorium, 
die Bureaux für die Betriebsbeamten, die Wohnung des Bureau- 
dieners und einen Raum für den Betriebsassistenten. 

Das Modellager ist ein ganz in Stein und Eisen errichteter 
Bau von 603’ Länge und 80’ Tiefe, sowie zwei resp. drei Geschofs 
Höhe, dessen einer Teil als Modelltischlerei dient. Dieser hat 
160' Länge; der andere Gebäudetrakt besitzt drei Geschosse, von denen 
jedes durch Brandmauern in drei Abteile von 140 und 160 Länge 
zerlegt ist. 

Die Modelltischlerei hat nur zwei Geschosse; der Fufsboden 
des Obergeschosses (vgl. Fig. 38, 1) ist an das Gespärr des Daches an- 
gehängt, во dafs das Untergeschofs vollkommen säulenlos erscheint, 
was den Vorteil bietet, dafs man im Untergeschofs in der Anordnung 
der Maschinen ganz unbeschränkt war. Unter letzteren dürfte die 
interessanteste wohl eine Planbank sein, an der Stücke von 25’ Durch- 
messer bearbeitet werden können. Im Obergeschofs dagegen stellt 
man lediglich die kleineren Werkstücke her, die man im Modellager 
auf Lattengerüsten a b aufhebt, deren Anordnung aus Fig. 36 zu er- 
sehen ist. Der Transport der Modelle aus dem einen Geschols ins 
andere geschieht mit Hilfe von hydraulischen Aufzügen, auch erhielt 
jedes Modell seine Erkennungsnummer, die sich mit der Reihen- und 
Lattennummer im Modellschuppen deckt, so dafs das Auffinden eines 
an Hand des Lagerbuches gesuchten Modells ohne besondere Schwierig- 
keit möglich ist. Naturgemäls führen auch alle zu einem Modell ge- 
hörigen Kernkasten und Nebenteile dieselbe Nummer wie das Modell 
nur mit angehängtem Index. 

Der Fufsboden im Parterre des Tischlereigebäudes wird durch 
15,” Jellowpinebohlen auf Kastanienlagerhölzern gebildet. Letztere 
ruhen in einer 10” dieken Bettung von Asche und Schlacke. Die 
übrigen Geschosse haben Fufsbéden, bestehend aus doppelten über 
Kreuz verlegten Jellowpinebohlen, die durch Hakenschrauben auf den 
I-Trägern der Balkenlage befestigt sind. Die Bohlen haben 7), und 


2," Dicke. Das Dach ist mit Schieferplatten gedeckt, welche unter 
Beilage von Teerpappe auf die 2%,” Dachschalung genagelt wurden. 
egen Feuersgefahr erscheint das Modellagerhaus durch ein 
System von Sprinklers, sowie selbstschliefsende feuerfeste Türen genug- 
sam gesichert. 
icht fällt am Tage durch die grofsen Fenster in den Umfassungs- 
wänden und die Oberlichter ein, am Abend werden die Räume durch 
Bogen- und 
Nernstlampen 
beleuchtet, von 
denen letztere 
speziell an den 
Werkzeug- 
maschinen und 
Hobelbänken 
Verwendung 
gefundenhaben. 
Е ВА die der 27 
ielserei zuge- РА 
hörige Kraft- da 
station soll | 
bier nur ganz 
kurz eingegan- 
gen werden.Die- 
selbe ist in 
einem Gebäude 
von 320/(97,6m) 
Länge und 56” 
(17,08 m) Tiefe 
untergebracht, 
von dem aller- 
dings ein 40’ 
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| 10”. Die Maschine ist mit einer 50 KW-Gleichstromdynamo von 119 
Volt gekoppelt, 

Іп der den Gasmotoren zugewiesenen Abteilung des Maschinen- 
hauses steht zur Zeit eine dreizylindrige (rasmaschine des Westing- 
housetypes von 14’ Zylinderdurchmesser und 18” Hub, mit der einc 
Dynamomaschine von 120 KW-Leistung verbunden ist, die mit 

| 250 Touren pro Minute läuft. Eine dreizylindrige Gasmaschine von 
6 X 8" betätigt 
eine Gleich- 
strommaschine 
von 125 Volt, 
und ein 110 PS- 
Motor liefert 
den erforder- 
lichen Erreger- 
strom. 

Der Luft- 
kompressor, der 
im Maschinen- 
hause mit in- 
stalliert wurde, 
ist Ingersoll- 

Sergeant- 
scher Bauart 
und für Betrieb 
durch Dampf 
gebaut. 

Die vorhan- 
denen Kraft- 
maschinen wer- 
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2 den nun in 


der Weise ver- 


; danger: АБ yanch dat die 
eil als Repa- П ampfmaschi- 
raturwerkstätte nen ү Таре 
verwendet wird. und die Gas- 
Ein Anbau von maschinen des 
0 (28,49 ш) Neots. arbei- 
ange un ten. Die Ver- 
me | Қт 
га! au е 
Giebelseite der einzelnen 
Station dient als Werkstatten 
Pumpenstube erfolgt durch 
und Lokomotiv- Kabel, die in 


schuppen. Vor 
demKesselraum ! 
liegt ein 60! 
langer und 15’ 
(4,6 m) tiefer 
Kohlenbunker, 
aus dem die im 
Kesselhaus 
selbst aufge- 
stellten Kohlen- 
bunker mittels 
sogen. Link- 
Belt - Férder- 
ketten bedient 
werden. Die 


einem Tunnel 
von 6’ quadra- 
tischem Quer- 
schnitt verlegt 
sind. In diesem 
Tunnel sind 
auch alleDampf- 
гоһге, Wasser- 
rohre und die 
Druckluftrohre 
untergebracht. 

Die Me- 
tallgiefserei 
bildet die hin- 
tere Partie des 


Kessel sind Geschäfts- 
paarweise ein- gebäudes. 
gemauert und Letzteres ist 
schicken die Ab- zweigeschossig, 
gase in einen während die 
von der Al- Metallgiefserei 
phonsCusto- sich als Halle 
dis Chimney von 40 >< 80” 
Серле: (12,2 >< 244 ш) 

100 о. ш Н гопапаспе 
New York ge- 5 darstellt. Das 
bauten Schorn- erste (Озо 
stein von V = іш Geschäfts- 
21 m Durch- 5 haus enthält 
messer und 175 x die Kontore der 
= 53,4 m Höhe. Gielserei, das 

In der Ma- zweite dient als 


schinenstube 
befinden sich 
Gas-und Dampf- 
maschinen, er- 
stere für Be- 
trieb durch Na- 
turgas berechnet. Der gröfste Motor ist eine liegende Westinghouse- 
Dampfmaschine mit Zylindern von 24 und 40”, sowie einem Kolben- 
hub von 48”, und neben dieser ist Raum für eine ebenso grolse 
zweite Maschine gelassen. Die schon bestehende Maschine be- 
tätigt einen Westinghouse - Dreiphasenstrommotor von 600 KW- 
Leistung, dessen Anker mit 94 Touren in der Minute umläuft. Die 
zweite vorhandene Dampfmaschine ist eine stehende Westinghouse- 
maschine mit Zylindern von 10 und 18”, sowie einem Kolbenhub von 


Fig. 38. 
Fig. 37 и. 38. Z. A.: Giefserei der Westinghouse-Werke zu Trafford City 


Zeichensaal. In 
der Metall- 
giefserei sind 
sechs Tiegel- 
öfen unterge- 
bracht, auch 
| sind so viele Arbeitsstände eingerichtet, dafs im Durchschnitt 20 For- 
| mer beschäftigt werden können. 
Alles in alleın finden zur Zeit in der Gielserei rd. 600 Personen 
Lohn und Brot, während bis zu 1000 beschäftigt werden könnten. Die 
Ausführung der Gebäude war der Firma James Stewart & Com- 
pany in Pittsburg übertragen. 
| 
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Kleineisen-, Draht- nnd Blechindustrie. 
Knpfer- and Metallwarenfabrikation. 
Hydraulische Bleipressen 


der Firma Fried. Krupp Aktiengesellachaft Grusonwerk 

in Magdeburg-Buckau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 39--43.) 
Naobdruck verboten. 

Mit dem Bau hydraulischer Bleipressen hat sich die Firma Fried. 
Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk in Magdeburg- 
Buckau seit ihrem Bestehen beschäftigt, da sie in ihrem Hart gu fs 

ein vorzügliches Material für 
| die Prefezylinder und ähnliche, 
` hesonders beanspruchte Teile 
besafs. Bei den Pressen zur 
Herstellung von Bleirohren und 
anderen Gegenständen wird 
das Blei in flüssigem Zustand 
in den Bleizylinder eingegossen 
und nach dem Erkalten durch 
einen Prefsstempel nach einer 
Matrize gedrückt, die für die 
äufsere Form der herzustellen- 
den Gegenstände malsgebend 
ist. Für Rohre und andere 
Hohlkérper ist in der Matrize 
ein Dorn nötig, der den Hohl- 
raum bestimmt. Zur Verdrän- 
gung des Bleies ist ein be- 
trächtlicher Druck erforderlich; 
dieser ist abhängig von der 
Temperatur desselben und des 
Bleizylinders, von der Be- 
schaffenheit des Bleies und von 
der Form der herzustellenden 
Gegeustände. 

Die Bleizylinder werden 
mit Rücksicht auf die hohe Be- 
anspruchung, der sie unter- 
worfen sind, neuerdings aus 
geschmiedetem Kr up p sehen 
Spezialstahl gefertigt, der nicht 
allein hohe Festigkeit besitzt, 
sondern auch gegen die Ein- 
wirkung des heifsen Bleies betm 
Kingiefsen widerstandsfadig ist. 
Seit Verwendung dieses Stahls 
kommen Briiche, wie sie bei 
den Bleizylindern früherer Aus- 
führungen nach einigen Be- 
triebsjahren in der Regel ein- 
traten, nicht: mehr vor. Der 
Mantel der Bleizylinder und 
die hydraulischen Zylinder 
werden in neuerer Zeit aus 
Stahlguls fabriziert, während 
die hydraulischen Kolben aus 
Coquillen-Hartgufs bestehen. 
Letztere werden abgedreht 
und geschliffen; sie erhalten 
hierdurch eine glatte und poren- 
freie Oberfläche, die zur Scho- 
nung der Manschetten wesent- 
lich beiträgt. 

Hinsichtlich des Zweckes 
und der Bauart der Pressen hat 
man zu unterscheiden zwischen 
Bleirohrpressen, Bleidraht- 
pressen und Bleiplatten- 
pressen ; eine Abteilung für sich 
bilden die hier aufser Betracht 
bleibenden Pressen zur Herstellung von Bleisiphons. 


1) Hydraulische Bleirohrpressen. 
(Fig. 39-41.) 

Für ein gutes Bleirohr ist gleichmalsige Wandstärke erstes Er- 
fordernis. Um eine solche zu erzielen, muls der Dorn zentrisch zur 
Matrize eingesetzt werden und auch während der Pressung in seiner 
zentrischen Lage bleiben. Am leichtesten ist dies zu erreichen 
durch den sogen. Stegdorn, der sich mit seinen Ansätzen gegen die 
Matrize oder gegen den Matrizenriug stützt. In diesem Fall teilt 
sich aber das Blei, während es die Stege passiert, und muls sich da- 
nach wieder zum Rohre zusammenschweilsen. Dieser Vorgang erfolgt 
regelmälsig, wenn das Blei nicht zu kalt ist und an den Stegen nicht 
verunreinigt wird. 

Am fertigen Gegenstand lassen sich Schweilsfehler schwer er- 
kennen, und man ist daher nie sicher, ob die Ware gut ausgefallen 
ist. Die Firma baut aus diesem Grunde die normalen Bleirchrpressen 


Fig. 39. Hydraulische Bleirohrpresse. 


nicht mit Stegdorn, sondern in anderen Ausführungen, die ebenfalls 
die Herstellung zentrischer Bleirohre ermöglichen, bei denen das Blei 
jedoch nicht geteilt wird und sich infolgedessen auch nicht zusammen- 
zuschweilsen braucht. Diese vom Grusouwerk konstruierten Blei- 
rohrpressen sind senkrecht angeordnet, der Rohraustritt erfolgt nach 
oben. Auf sämtlichen Pressen dieser Art können auch innen und aufsen 
verzinute Bleirohre hergestellt werden. 

Bei der einfachen Presse, wie sie die Firma in zwei Gröfsen 
baut, werden lange Dorne verwendet, die durch den ganzen Hohlraum 
der Bleizylinder hindurchgehen, auf dem Prefsstempel aufsitzen und 
oben sowie unten durch Scheiben zentrisch gehalten werden. Das 
Blei wird von oben in den Bleizylinder gegossen. Die Pressung be- 
giont, nachdem die Matrize eingesetzt und der Deckel befestigt ізі; 
der Dorn bewegt sich bei der Pressung mit dem Prefsstempel. Man 
hat hierbei durch zweckmälsige Füllvorrichtungen und Verwendung 
besten Materials für die Dorne gute Resultate hinsichtlich der Halt- 
barkeit der letzteren erzielt. Auch können sich hier bei Herstellung 
sebr schwacher Bleirohre die Dorne nicht so leicht verbiegen. 

Die Presse hat 350000 (250000)*) kg Höchstdruck, es können 
Jarauf bei Verwendung nur eines Bleizylinders Rohre bis zu 100 


Fig. 40. Hydraulische Bleirohrpresse. 


(75) mm lichter Weite fabriziert werden. Die nutzbare Füllung 
schwankt, je nach der Dornstärke, zwischen 75 (40) und 150 (80) kg. 
Bei Benutzung mehrerer Bleizylinder können Rohre bis zu 200 (150) mm 
lichter Weite hergestellt werden. Auf der Presse kann man übrigens 
auch Hartbleirohre und solche mit- 2іопеіріаре anfertigen. 

Der Rückgang des hydraulischen Kolbens erfolgt durch das eigene 
Gewicht. Die Bleizylinder lassen sich leicht auswechseln. 

Die in Fig. 39 dargestellte Presse ist eine Sonderkonstruk- 
tion der Firma. Sie arbeitet mit starker, feststehender Dorn- 
stange, die durch den Prefsstempel hindurchgeht, in dem hydrau- 
lischen Zylinder verschraubt ist und von oben gefüllt wird. Die 
Dorne werden am Kopf der Dornstange aufgeschraubt. Infolge der 
Dornstangenstärke und der Kürze des Dorns sind Verbiegungen selbst 
bei Herstellung schwächster Rohre ausgeschlossen, weshalb auch ein- 
seitige Bleirohre nicht entstehen können. Es ist ferner nicht nötig, den 
Dorn, wie bei der einfachen Bleirohrpresse, bei jeder Pressung heraus- 
zunehmen und wieder einzusetzen, eine Umwechslung ist vielmehr nur 
bei Anderung der Rohrweite erforderlich. 

Wichtig ist es, dafs die Dornstange im Prefsstempel gut geführt 
wird, und diese Führung auch für die Dauer erhalten bleibt. Das 
wird durch die Anwendung von Scheiben erreicht, die in den Blei- 
zylinder und auf die Dornstange genau ein- bezw. aufgepalst sind, auf 


*) Die eipgeklammerten Zahlen beziehen sich auf das kleinere Modell. 
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dem Prefsstempel lose aufliegen und nach jeder Pressung durch ab- 
gekühlte Scheiben ersetzt werden können. 

Mit der vorliegenden Konstruktion war das Werk bestrebt, eine 
Presse zu schaffen, die bei Fabrikation von Bleirohren der gebräuch- 
lichsten Durchmesser — also unter 100 mm 1. W. — sowohl in 
quantitativer Hinsicht die gröfstmögliohste Leistung erzielt, als 
auch allen Ansprüchen in bezug auf tadellose Beschaffenheit des Er- 
zeugnisses, insbesondere auf Gleichmälsigkeit der Wandstärke, genügt. 
Der Höchstdruck der Presse beträgt 400000 kg, die nutzbare Blei- 
füllung 150 kg. Bei Anfertigung von Rohren, deren Abmessungen ein 
Aufwickeln erlauben, können in der Stunde vier Pressungen ausge- 
führt werden. Zur Bedienung der Presse sind zwei Mann erforderlich. 

Der Deckel läfst sich leicht abnehmen und wieder befestigen. 
Gefüllt wird die Presse von einem neben ilır stehenden Schmelzkessel 


aus, und zwar unmittelbar durch ein Füllrohr. Zur schnellen Rück- 
wärtsbewegung des Prefsstempels sind hydraulische Rückzug- 
zylinder vorgesehen. 

Die stets gleiche Füllung der Presse gestattet es, egal 
schwere Rohrbündel herzustellen. Die Gleichwandigkeit der 
Rohre ist bei Beginn der Rohrbildung leicht zu kontrollieren. 
Sie erhält sich sicher auf der ganzen Rohrlänge. 

Die Vorteile, die diese Presse namentlich bei der Anfer- 
tigung normaler Bleirohre unter 100 mm 1. W. bietet, machen 
sie besonders für grölsere Betriebe geeignet. Um sie aber in 
kleineren Betrieben auch für Rohrsorten von über 100 mm 1. W. 
benutzen zu können, ist die Dornstange herausnehmbar einge- 
richtet. Die Presse kann dann mit langem Dorn arbeiten und 
Rohre bis zu 150 
mm 1. W. erzeugen. 
Bei der Fabrikation 
von Bleirohren mit 
Zinneinlagen ar- 
beitet sie ebenfalls 
am besten mit lan- 
gem Dorn. 

Die in den Ab- 
bildungen Fig. 40 
u. 41 veranschau- 
lichte Presse stellt 
gleichfalls eineSon- 

derkonstruktion 
der Firma dar. Sie 
hat eine Dorn- 
stange mit kur- 
zem stufenför- 
migen Dorn und 
seitliche Fül- 


lung. 

Die Dornstange 
ist in senkrechter 
Richtung verstell- 
har, so dals die ver- 
schiedenen Durch- 
messer der stufen- 
förmigen Dorne zur 
Wirkung kommen 
können. Die Fül- 
lung erfolgt durch 
eine seitliche, mittels Bügels und Druckschraube verschliefs- 
bare Öffnung. Infolgedessen braucht der Verschlufskopf nur beim 
Wechseln der Dorne und Matrizen, also nicht nach jeder Pressung, 
geöffnet zu werden. 

Der Höchstdruck der Presse beträgt 600 000 kg, die gröfste 
nutzbare Bleifüllung 210 kg. Es können Rohre bis zu 170 mm 
Durchmesser i. L. hergestellt werden, doch sind hierzu Dorn- 
stangen verschiedenen Durchmessers erforderlich. 

Die Vorteile der Dornstange zeigen sich auch bei dieser 
Konstruktion, indem die Presse Rohre von gleicher Wandstärke 
liefert. In der Stunde können drei bis vier Pressungen vorge- 
nommen werden. 

Der Rückgang des Prefsstempels wird durch hydraulischen 
Druck bewirkt. Um den Verschlufskopf zu lösen, sind besondere Vor- | 
richtungen vorhanden. Der Verschlulskopf ist aufserdem mit einem 
Einsatz versehen, der bei der Erzeugung schwacher Rohre benutzt 
wird. 


1 
Fig. 41. Hydraulische Bleirohrpresse. 


2) Hydraulische Bleidrahtpresse. 
(Fig. 42.) 


Die Bleidrahtpresse ist ebenfalls senkrecht angeordnet. Der 
hydraulische Zylinder liegt oben, der Bleizylinder unten. Die Matrize 
ist in dem hohlen Preisstempel befestigt, und der Austritt des 
Bleies erfolgt durch den letzteren. Der hydraulische Kolben ist, um 
auch den Rückgang durch hydraulischen Druck bewirken zu können, 
als Differentialkolben ausgebildet. Die Presse ist für Hart- und 
Weichblei zu gebrauchen. Der Bleischmelzkessel ist mit einem Rühr- 
werk versehen, um eine Entmischung des Bleies hei Erzeugung von 
Hartbleidraht zu vermeiden. | 

Die Firma baut die Presse in zwei Gröfsen für 200000 und 
300000 kg Höchstdruck und für 45 bezw. 90 kg nutzbare Blei- 
füllung. 


Fig 43. 


3) Hydraulische Presse zur Herstellung von Bleiplatten und 
Bleileisten fir Akkumulatoren. 


(Fig. 43.) 


Diese Presse ist wagerecht angeordnet. Das Fiilloch des Blei- 
zylinders ist seitlich und die Matrize an der Stirnseite angebracht. 
Um den Bleizylinder an der Matrizenseite anzuwärmen, ist ein kleiner 
Ofen vorgesehen. Der Rückgang des Kolbens erfolgt durch hydrau- 


| lischen Druck. 


Auf der Presse lassen sich Bleiplatten mit glatter und gerippter 
Oberfläche bis zu 250 mm Breite, Bleileisten von beliebigem Profil 
und bei Verwendung von Stegdornen auch Hohlkörper herstellen. 

Auch diese Presse wird in zwei Grölsen und zwar für 350000 und 
500000 kg Höchstdruck und für 100 bezw. 200 kg nutzbare Blei- 
füllung gebaut. 


Fig. 42. Hydraulische Bleidrahtpresse. 


Hydraulische Presse zur Herstellung vor Bleiplatten und Bleileisten für Akkumulatoren. 


Durch das Verfahren zum Walzen von Metallblechen unter 
grofsem Walzdruck, das Joanny Agarithe Dejey in Lyon unter 
D. R.-P. 145357 geschützt wurde, wird eine Verdichtung des Metalls 
(z. B. von Zinkblechen für Klischees) bewirkt, indem man das Aus- 
strecken durch die Walzen verringert. Man bringt hierzu beim Walzen 
entweder zwischen zwei zu härtende Bleche (z. B. Ziukbleche) ein 
Blech aus einem anderen Metall, das eine höhere Bildsamkeitstempera- 
tur besitzt (т. В. Stahlblech) oder man bringt das zu härtende Blech 
zwischen zwei solche Bleche. 

Vorrichtung zum Stempeln von Kappen für Sicherheitsnadeln 
während ihrer Herstellung von Corn. Keller in St. Jobs b. Weiden, 
Kr. Aachen. D. R.-P. 144767. Der Zungenschlitten der bekannten 
Kappenmaschine erhält hier durch eine mit Nase versehene Exzenter- 
scheibe oder dergl. eine geradlinige Bewegung, die durch eine Ruhe- 
pause unterbrochen wird. Während des ersten Teiles der Bewegung 
wird die Kappe gestanzt und gebogen, und während der Ruhepause 
wird sie durch einen hin- und hergehenden, in die Biegematrize ein- 
tretenden Stempel gestempelt. Während des letzten Teiles der Zungen- 
bewegung wird die Kappe auszeworfen. 


Bergban and Küttenwesen. 


Das neue Panzerplatten-Walzwerk 
der Firma Schneider & Cie. in Creusot. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3.) 
Nachdruck verboten. 


Das neue Panzerplattenwalzwerk der Firma Schneider 
& Cie. in Creusot dürfte, soweit wir dies zu übersehen vermögen, 
eine der grofsten Walzwerksanlagen Europas sein; seine allgemeine 
Situation geht aus den Fig. 1 u.2 auf Tafel 3 hervor, die nach Zeich- 
nungen im „Engineering“ angefertigt wurde. 

In den genannten Skizzen bezeichnet a das Lager für Kohle, 
b fünf Röhrenkessel, die mit den Abgasen der vier Plattenwärmöfen 
ec, und des Ingotwärmofens о, geheizt werden. Mit d ist die 
grofee Walzenzugdampfmaschine bezeichnet, die zum Betriebe des 
Luppenwalzwerkes e und des Feinwalzwerkes f aufgestellt wurde. 
Gleich daneben liegt die Maschine i zum Betriebe des Brammenwalz- 
werkes i,; bei К finden sich Lagerplätze für Ingots, der Platz 1 dient 
als Ablegestelle für grofse Piatten, die sich abkühlen sollen, während 
bei m eine Schere und bei пп, zwei Abkantmaschinen installiert sind ; 
o und o, bezeichnen zwei Glühöfen, p eine Plattenrichtmaschine und 
w, w, Transporteure für umzulegende Platten. Die Plätze г und г, 
nehmen die fertiggestellten aber noch zu revidierenden Platten auf, 
welche ihnen auf dem durch die strichpunktierten Pfeile angedeuteten 
Wege zugehen. Nach erfolgter Revision wandern die Platten auf 
einem Gleise aus der Halle nach dem Ladeplatz. 

Die Halle an sich zerfällt in fünf Schiffe, .von denen dasjenige a 
als Vorhalle dient und deshalb auch nicht mit Kränen ausgerüstet ist. 
Im links daneben liegenden Schiff dagegen bewegt sich der 85 t-Lauf- 
kran +, im folgenden ein 15 t-Kran u und in den beiden letzten Schiffen 
je ein 8 t- Kran у resp. v,. ! 

Die unter den Walzen-Rolltischen sich ansammelnden Zundern 
werden іп besonderen Gängen x abgefahren. Abgenutzte Walzen dreht 
man auf der Drehbank y nach, während zum Reversieren der auf den 
Rolitischen liegenden Platten eine besondere Maschine z, Fig. 1, vor- 
gesehen ist und bei g seitlich vom grofsen Rolltisch am Walzwerk f 
ein Kühltisch angeordnet wurde. 

Bemerkenswert erscheint nun der grofse Hub des Grobwalz- 
werkes von 1,2 m, der erreicht wird, wenn man die Oberwalze des 
Feinwalzwerkes in ihre Höchstlage von 0,5 m bringt. Die Auf- 
stellung der beiden Walzwerke auf derselben Seite der Antriebs- 
maschine bietet weiterhin noch den Vorteil, dafs dadurch der Raum 
vermindert wird, den die Platten während der Bearbeitung zu durch- 
laufen haben. 

Fein- und Grobwalzen besitzen im übrigen denselben Durchmesser, 
nämlich 1,2 und die gleiche Länge von 4,25 m; ebenso sind ihre 
Zapfen 0,75 m lang, so dafs auch die Gewichte der Walzen gleich sind; 
sie betragen 43300 kg. Trotz der grofsen Dimensionen der Walzen 
kann man Platten von 0,8 m Breite zwischen ihnen walzen, weil hier- 
für besondere Vorkehrungen in den Führungen getroffen worden sind. 
Die vier Böcke, welche die beiden Walzwerksständer bilden, sind ganz 
in Gufseisen ausgeführt und haben die gleichen Dimensionen. Die 
totale Höhe von der Basis der Traverse, auf der die hydraulischen 
Zylinder stehen, bis zum Kopfe der Prefsschrauben stellt sich auf 
12,215 m, von denen 5,705 m unter der Hallensohle liegen. Die 
Schrauben haben 0,35 m äufseren und 0,31 m Kerndurchmesser und 
40 mm Steigung. Ihr Vorschub beträgt 8mm іп der Sekunde und 
wird mittels eines reversierbaren Elektromotors erzielt, der für 
variable Geschwindigkeit gebaut und mit elektrischer Bremse ver- 
sehen ist. Der Motor leistet nominell 20 PS, arbeitet normal jedoch 
пог mit 10--12 PS, auch besitzt er zwei Anlasser, von denen der 
eine dem Grobwalzwerk und der andere dem Feinwalzwerk zugehört. 
Beide Anlasser befinden sich in Handnähe des Maschinisten, der seinen 
Stand unmittelbar neben der Druckregistriereinrichtung hat. 

Zum Betrieb der Walzenstrafse е f dient eine liegende Zwillings- 
Reversier-Dampfmaschine mit Zylindern aa,, Fig. 4, von 1,5 m 
Durchmesser und einem Kolbenhub von 1,7 m. Die Reversiereinrich- 
tung wird durch eine besondere Maschine o, Fig. 3 u. 4, betätigt. 
Diese wirkt durch eine Pleuelstange und Kurbel direkt auf die Steuer- 
welle n und verstellt so die Kulisse. Sie kann übrigens auch die 
beiden Regulatoren с с, auf den Schieberkästen b b, der Zylinder a a, 
beeinflussen, um so die Leistung der Maschine zu verändern. In diesem 
Fall kommen die Teile m, m, m КІ, 1, der Steuerung zur Wirkung. 
Diese betätigen eine Drehachse, von der aus dann die Bewegung durch 
das Lenkersystem fe und eine gewichtsbelastete Zwischenwelle an die 
Regulatoren cc, weitergegeben wird. Die letzteren (с ol erhalten 
den Dampf aus dem Ventil hinter der Leitung d, zu dessen Eröffnung 
eine Drehung des Handrades g, auf dem Maschinistenstand erforder- 


lich ist. Diese überträgt sich durch die Stange h und ein konisches 
Getriebe auf die Achse f, und wird von dieser an die Stange e, und 
das Kettenrad b, weitergegeben. Dasselbe bewegt dann ein Ketten- 
rad auf der Spindel d, und somit diese selbst. Der Abdampf beider 
Zylinder entweicht durch die Rohre ss,. 

Zum An- und Abstellen der Hilfsmaschine o bedient man sich 
eines Handhebels 1, von dem aus durch das Gestänge 1, 1, die Welle К 
bewegt wird, die dann durch den Lenker m einen am Arm m, ge- 
lenkig gelagerten Hebel m, anzieht oder abstöfst. Da nun der Ver- 
teilungsschieber im Schieberkasten 0, durch die Stange o, an den 
Hebel m, angelenkt ist, so mulg sich die Bewegung des letzteren dem 
Schieber mitteilen und ihn verstellen. 

Normal macht die Maschine 90 Touren in der Minute und trägt 
auf der Treibwelle q ein Pfeilrad q,, das sich mit einem Rad p, auf 
der Kurbelwelle p im Eingriff befindet. Die beiden Räder haben im 
Zahnkranz 0,9 ш Breite und stehen im Übersetzungsverhältnis 1:3; 
sie sind beide aus Nickelstahl und zwar das kleinere im ganzen, das 
gréfsere in zwei Hälften gegossen. d 

Der zum Antrieb дег Oberwalzen bestimmte Radsatz umfalst zwei 
Gufsstahlräder mit doppeltkegelförmigen Zähnen, die auf eine Achse 
aus Schmiedestahl gekeilt sind. Die gesamte Breite der Zähne beträgt 
hier 1,03 m, der Teilkreis hat 1,35 m Durchmesser und die Welle 0,8 m. 
Der Durchmesser der Wellzapfen stellt sich auf 0,68 und die Länge 
auf 0,5 m. Alle Lager sind in Gulseisen ausgeführt und mit Weils- 
metalleinlage versehen. 

Die Walzen der Rolltische vor und hinter den beiden Walz- 
werken sind so arrangiert, dafs alle an ihnen befindlichen mechanischen 
Elemente unter dem Niveau der Halle liegen. Öffnungen in den die 
Getriebe abdeckenden Riffelblechen erlauben das Schmieren, auch sind 
die Bleche selbst alle so verlegt, dafs sie leicht hochgehoben werden 
können, falls es gilt, die eine oder andere Stelle nachzusehen. Aller- 
dings besteht, wenn man die Rolltische in Niveauhöhe anlegt, der 
Übelstand, dafs man schlechter zu den einzelnen Getriebesätzen 
kommen kann, als wenn die Tische sich über Niveau befinden, da- 
gegen erlaubt das ersterwähnte Verfahren den unbehinderten Verkehr 
in der Halle und der ist so wichtig, dafs man den kleinen Nachteil 
wohl in Kauf nehmen kann. Die Rollen, die sich unmittelbar vor den 
Walzwerken befinden, ruhen in federnd aufgehängten Gufsstahlhaltern, 
die in Hebeln aus Schmiedestahl ihre Fortsetzung finden. Die Rollen 
selbst sind aus Gufseisen hergestellt und auf Achsen aus Schmiede- 
stahl aufgezogen; ihr Durchmesser stellt sich auf 0,72 m, die minut- 
liche Tourenzahl ist auf 12 festgesetzt. Die Walzenspitze steht rd. 
60 mm über das Hallenniveau hervor, auch hat man infolge eigen- 
artiger Lagerung der Wellen, denen der Antrieb der Rollenachsen zu- 
gewiesen ist, die Möglichkeit, die Rollen, die in den Gufsstahlhaltern 
gelagert sind, um 35 mm zu lüften. Das Arrangement begünstigt die 
Bearbeitung sehr starker Platten. 

Die Getrieberäder der Rolltische sind aus Gufsstahl hergestellt 
und erhalten ihren Antrieb durch eine Dampfmaschine, da sich der 
ursprünglich geplante Antrieb durch einen Elektromotor mit Rück- 
sicht auf die sehr wechselnde Beanspruchung der Walzwerke und die 
erforderliche Betriebssicherheit als untunlich herausstellte. 

Die Dampfmaschine hat einen Zylinder von 350 mm Durch- 
messer und einen Kolbenhub von 360 mm; die normale Tourenzahl 
beläuft sich auf 150 pro Minute. Der Kraftbedarf wird zu 35 PS an- 
gegeben, jedoch vermag die Maschine mehr als das Doppelte zu leisten. 

ie Steuerung gehört den Kulissensteuerungen an; ihre Bedienung 
erfolgt von einem Handhebel aus, der auf dem Maschinistenstand 
zwischen den beiden Walzwerken angebracht ist. 

Wie schon erwähnt, liegen beide Rolltische je über einem kanal- 
artigen Hohlraygm, in dem sich alle abfallenden Glühspäne und sonstigen 
Unreinlichkeiten ablagern. Beide Hohlräume korrespondieren mit 
solchen unter den Wärmöfen. Die Rolltische stehen unter sich 
durch Traversen in Verbindung, damit man das Fertigprodukt der 
Grobwalzen den Feinwalzen zuführen kann. Komplettiert wird die 
ganze Walzenstrafse durch hydraulisch betätigte Hebeeinrichtungen, 
die ebenfalls vom Maschinistenstand aus gehandhabt werden können. 

Wärmöfen sind fünf vorhanden, von denen diejenigen со, zum 
Wiedererwärmen der der Walzenstrafse vorzulegenden Platten dienen, 
während die c, c, zum Anwärmen grofser Kessel- und Schiffsmantel- 
bleche bestimmt sind. Der Ofen c, nimmt die Ingots für Panzerplatten 
auf, die noch warm auf Wagen aus dem Stahlwerk angeliefert und 
sofort in den Ofen chargiert werden, damit sie sich dort möglichst 
langsam weiter erwärmen. Verhältnismälsig schon sehr warm kommen 
sie dann in die eigentlichen Wärmöfen. Dieses Verfahren bietet gegen- 
über demjenigen, bei dem die Ingots kalt in die Wärmöfen gebracht 
werden, den Vorteil, dafs ein Reifscn derselben, wie dies infolge 
einer zu schnellen Erwärmung vorkommt, hier nicht eintreten kann. 
Zum Chargieren der auf Hunden angefahrenen Ingots bedient man sich 
der in Fig. 1 angedeuteten Chargiervorrichtung c, und des grofsen 
85 t-Kranes t. Dieselbe Einrichtung tritt auch beim Dechargieren der 


Tabelle. 
Ofenbezeichnung (Fig. 2) | е в, | с | Cy с, 
Anzahl der Beste... BEE E Ee See Bin es 2 2 
Rostdimensionen (Breite und Länge) nm...... 0,95 >< 1,40 | 0,85 X 1,20 0,85 >< 1,20 | 0,85 x 1,20 0,85 >< 1,20 
Totale Rostfäche іп ап.............. „82 | 4,08 2,04 2,04 2,04 
Herdgréfse (Lange und Tiefe)inm......... 4,25 45 | 4,20 X 3,20 28X54 28х54 2,8 X 5,4 
Herdfläche іа сара Уы Se за as Gp ae awa a Сі і 19,12 | 13,44 15,12 15,12 | 15,12 
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Ingots in Tätigkeit, nur führt man dabei die letzteren sofort den 
Walzwerken zu. _ 

Alle fünf Öfen c-c, sind mit Planrostfeuerungen versehen, 
denen man Druckluft von 35 mm Wassersäule-Pressung zuführt. Die 
Luft wird mittels zweier Ventilatoren angesaugt und den Feuerungen 
in Rohren zugeleitet. Die Panzerplattenwärmöfen haben je vier 
Roste, die so angeordnet sind, dafs die Platten sowohl von oben als 
auch von unten erwärmt werden und zwar leitet man die Flammen- 

e der beiden vorderen Feuer auf, die der beiden hinteren unter 
ie Platten. Die auf Seite 23 stehende Zusammenstellung gibt die 
wichtigsten Daten der fünf Öfen wieder. 

Beim Ofen c, sind statt der festen Supporte aus feuerfestem 
Material, auf denen in den anderen Öfen die Platten ruhen, beweg- 
liche Supporte eingerichtet. 

Die Asche und Zundern aus den 14 Feuerungen fallen in einen 
gufseisernen Kasten, dessen Boden durch ein Klappenventil verschlossen 
ist. Das Gehäuse des letzteren hält man mit Wasser gefüllt, um so 

* die Asche zu löschen und zugleich einen festen Verschlufs herzustellen, 
was für das Arbeiten mit künstlichem Zug unbedingt erforderlich ist. 
An die Kästen schliefst sich ein unterirdischer Gang an, in dem kleine 
Aschenhunde auf Schienen zirkulieren. Ж, 

Die naturgemafs noch sehr warmen Abgase der fünf Öfen werden 
zur Befeuerung von ebensovielen Wasserrohrkesseln verwendet. 
Von diesen enthalten die mit den Öfen cc, in Zusammenhang 
stehenden vier übereinander liegende Rohrgruppen, von denen jedoch 
nur die drei unteren zur Dampferzeugung benutzt werden; der obere 
Satz dient als Economizer. Das Speisewasser durchfliefst ihn, tritt 
dann in einen Sammler und nun erst in die drei Siederohrgruppen. 
Der ganze vom Wasser durchlaufene Weg stellt sich im Mittel auf 
23,5 m. Die Heizgase haben nach Verlassen der Kessel nur noch 
eine Temperatur von 200--220°C, die unter Umständen sogar auf 
160 — 1759 С sinkt. Die Verdampfungsziffer der Kessel stellt sich 
auf 5,5 kg Wasser pro 1 kg Kohle. 

Da der fünfte Ofen c, nicht genügend Wärme liefert, um Wasser 
zu verdampfen, so benutzt man den an ihn angeschlossenen Kessel 
als Speisewasservorwärmer. Das in ihm erhitzte Wasser wird 
auf die übrigen Kessel verteilt und dort mit verdampft. Das Speise- 
wasser an sich wird einem Tank entnommen, dem man den Auspuff- 
dampf der Hammer der Puddelei zuführt, wodurch das Wasser dauernd 
auf ungefähr 30° C gehalten wird. 

Die fertigen Platten läfst man zunächst abkühlen, dann werden 
sie untersucht und signiert. Hierauf kommen sie unter die Scheren, 
von denen im ganzen drei (m n n,) vorhanden sind. Alle drei sind 
gleicher Konstruktion und werden durch eine reversierbare Dampf- 
maschine getrieben, die in Flurhöhe aufgestellt ist. Die Scheren sind 


liegenden verschiedeuen Geschwindigkeiten zu arbeiten; sie ist für die 
Verwendung von selbst härtenden Stählen berechnet. 

Zum Schlufs sei darauf hingewiesen, dafs im vorliegenden Walz- 
werk Panzerplatten zwischen 60 und 65 t Gewicht ohne Schwierig- 
keiten gewalzt werden können; ja, es besteht die Möglichkeit, auch 
noch schwerere zu bearbeiten, falls man nur die Chargierungsmethode 
der Wärmöfen ändert. Die Firma ist demgemäls imstande, unter Zu- 
hilfenabme des neuen Walzwerkes Kessel- und Schiffsbleche bis zu 
4,15 m Breite und kreisrunde Platten bis zu 4,2 m Durchmesser zu 
liefern. Die Länge der Bleche darf dabei bis zu 20 m betragen. 


Einrichtung zum Verhüten des Gefrierens 
von Eisenerzen 
in den South Chicago Works der Illinois Steel Company. 
(Mit Abbildung, Fig. 44.) Nachdruck verboten. 


In den Hüttenwerken nördlich vom Ohio River entstanden häufig 
Unzuträglichkeiten und Verluste durch das Gefrieren des Erzes in 
den Lager- und Möllerräumen. Dies hat die beiden Direktoren der 
Illinois Steel Company Е. Н. Foote und Th. W. Robinson in Chicago 
dazu veranlalst, eine Einrichtung zu konstruieren, bei der die Abgase 
der Hochofen-Winderhitzer teilweise dazu benutzt werden, um in einem 
die Erzbehälter umgebenden Mantel durch Erhöhung der Temperatur 
das Erz vor dem Gefrieren-zu schützen. 

Diese in Fig. 44 nach „Iron Аре“ schematisch dargestellte Anord- 
nung ist bereits seit längerer Zeit in den South Chicago Works 
der Illinois Steel Company in Verbindung mit den von Hoover 
& Mason in Chicago gebauten Mölleranlagen, die in der „Techn. 


imstande 2” Stahlbleche glatt zu schneiden, wobei der ausgeübte = 


Druck sich auf 35 t pro O” beläuft. Die Schere m dient als Quer- 
schneider und ist imstande 4,2 m lang zu schneiden, während die 
beiden Abkantscheren nn, nur 2m lange Stücke bearbeiten können; 
sie besitzen übrigens neben den grofsen Messern noch kleinere, die im 
rechten Winkel zu ersteren gestellt sind, so dafs es möglich wird, 
auch sogen. Kreuzschnitte auszuführen. Die Schnittlänge der kleineren 
Messer beträgt ca. 1,8 m. 

Die den drei Scheren in Höhe des Hallenniveau vorgelagerten 
Rolltische besitzen elektrischen Antrieb. 

Hinsichtlich der Dimensionen der Wärmöfen о о, wäre 
zu bemerken, dafs deren Roste eine Länge von 1,4 und eine Breite 
von 1,15 m besitzen, so dafs sich die Rostfläche pro Ofen auf 
4X (1,4 X 1,15) = 6,44 qm stellt. Die Herde haben 13 >< 4,4 = 57,2 qm 
Grundfläche und werden mit Hilfe eines elektrisch betätigten Cap- 
ständers chargiert. Die vier Feuerungen jedes Ofens arbeiten mit 
künstlichem Zug. З 

Die Panzerplattenrichtmaschine р vermag Stahlplatten 
von 4,15 m Breite und 30 mm Stärke kalt zu richten und liegt wie 
die Wärmöfen und Schermaschinen in Flurböhe; sie enthält sieben 
Walzen von je 0,35 m Durchmesser, welche so verteilt sind, dafs vier 
der Walzen oben und drei unten liegen. Die vier Oberwalzen können 
hydraulisch ausbalanciert werden. Der Antrieb der Maschine erfolgt 
durch einen 75 PS-Elektromotor, während ein 8 PS-Elektromotor den 
Oberwalzen den erforderlichen Andruck erteilt. Die Vorschubge- 
schwindigkeiten der Maschine stellen sich für den Horizontalvorschub 
der Platte auf 4,4 m in der Minute und für die Vertikalbewegung der 
Walzen auf 10 mm in der Minute. 

Um den für das neue Werk erforderlichen Dampf unter allen 
Umständen schaffen und zugleich auch den schon bestehenden Walz- 
werksanlagen dauernd den nötigen Dampf abgeben zu können, ist in 
der Nähe der Neuanlage ein grolses Kesselhaus erbaut worden, das 
bei 96 m Läuge 15 m Tiefe besitzt. Dasselbe enthält zwei Röhren- 
Kesselbatterien zu je 11 Stück, deren Rostfläche sich pro Kessel auf 
4,5 qm und die Heizfläche auf 200 qm stellt, so dafs insgesamt an 
Rostfläche 22 x 4,5 = 99 qm und an Kesselheizfläche 200 X 22 = 4400 qm 
zur Verfügung stehen. Unterhalb der Kesselbatterien ziehen sich 
Aschengänge hin, aus denen die Hunde mit Hilfe von hydraulischen 
Wagen herausgeschoben werden können. Das Speisewasser für die Kessel 
wird mit Hilfe des Abdampfes aus den Walzenzugmaschinen, sowie der 
Speisepumpen erwärmt und fliefst durch einen Economizer in die Kessel. 

Die zum Abdrehen der Walzen und Rollen bestimmte grofse 
Walzendrehbank y, Fig. 2, wird vom Laufkran t bedient; ihre 
Spitzen liegen 0,95 m über dem Hallenniveau, und auf ihr können 
alle Stücke zwischen 0,275 und 1,2 m Durchmesser abgedreht werden. 
Die Bank vermag mit 48 zwischen 0,26 und 26 Touren in der Minute 


Fig. 44. 


Verhüten des Gefrierens von Eisenersen. 


Rundschau“ Nr. 6, Jahrg. 1903 beschrieben sind, in Tätigkeit und hat 
sich gut bewährt. Das Möllern erfolgt dort direkt aus sogen. Erz- 
taschen, in denen die verschiedenen Erze untergebracht und vor deren 
unteren Öffnungen rotierende Zylinder angeordnet sind, die das Erz 
an die untenstehenden Gichtwagen abliefern. Das durch sein Eigen- 
gewicht nach den Öffnungen der Taschen geleitete Erz kann zufolge 
der vorgesehenen Heizung auch bei kaltem Wetter leicht herausgleiten, 
indem die vorher durch Gefrieren häufig eingetretene Bildung grofser 
Klumpen, die den regelrechten Betrieb störten, hiermit verhindert ist. 

In Fig. 44 sind ee, die für die Zirkulation der Heizgase vor- 
gesehenen Mäntel, welche die Taschen h umgeben, aus denen das Erz 
über die Rollen ff, weg in den Gichtwagen fällt. Die Abgase der, 
wie üblich, in den Winderhitzern ausgenutzten Gichtgase werden, be- 
vor sie in den Schornstein a derselben übertreten, teilweise durch 
einen Ventilator b abgesaugt und in die Leitung с gedrückt, die mit 
den Heizmänteln der Erztaschen in Verbindung steht. Durch diesen 
Ventilator und unterstützt von entsprechend angeordneten Luftzügen 
ist für genügende Zirkulation dieser Abgase um die Erztaschen ge- 
sorgt, wobei, um ein möglichst grofses Quantum von Heizgasen zur 
Wirkung zu bringen, in der Nähe des Ventilators ein Luftkanal d 
vorgesehen ist, von dem aus die Abgase der Winderhitzer mit un- 
gefähr dem doppelten Quantum Luft vermischt werden. Je nachdem 
die Temperatur der Gase steigt oder fällt, wird mehr oder weniger 
Luft eingezogen, д.ћ.'ез ist hierbei zugleich für eine automatische 
Regulierung der Temperatur des zur Heizung der Erzbehälter dienenden 
Luft- und Gasgemisches gesorgt. Ein kleines Quantum sehr heilser Gase 
hätte nicht die nötige Wirkung, durch die Mischung von Gas mit Luft 
ist jedoch erreicht worden, dafs eine ziemlich gleichmäfsige Temperatur 
von са. 300 — 400° Е aufrecht erhalten bleibt. Wesentlich erhöht wird 
die Wirkung dieser Einrichtung dadurch, dafs die Abgase die Erztaschen 
ringsum bestreichen und nicht nur eine einseitige Anwärmung stattfindet. 


Vorrichtung zum Ausbrechen von unter Wasser befindlichem 
Schachtmauerwerk von Haniel & Lueg in Düsseldorf-Grafen- 
berg. D. R.-P. 147321. An einem in bekannter Weise mit einem 
Gestänge verbundenen Gestell sind mehrere beliebig gerichtete, mit 
einer Druckwasserleitung verbundene Zylinder angeordnet, deren 
Kolben meifselartige Zähne oder dergl. tragen und durch das ober- 
halb des Schachtwassers zu steuernde Diuckwasser abwechselnd gegen 
die Schachtwandung geprelst werden. 
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UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe I. 


Nr. 4. 


Metallindustrie, Bergbau und Hiittenwesen. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 
= W. Мапа. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstraktear“‘, W. Н. 


Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban- and Dampfkesselfabrikation. 
Universal-Schleifmaschine 


von Roberts Brothers in Dukinfield b. Manchester. 
(Mit Abbildungen, Fig. 45 и. 46.) 
Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 45 nach „Engineer“ dargestellte Universal-Schleif- 
maschine von Roberts Brothers in Dukinfield b. Man- 
chester weist verschiedene bemerkenswerte Anordnungen auf; sie 
trägt zwei Schmirgelscheiben k k, von 28” Durchmesser, die durch 
eine zwischen beiden gelagerte Riemenrolle angetrieben werden. 

Speziell interessant ist die für die Lagerschmierung der Schmirgel- 
scheibenwelle getroffene Konstruktion. Die Scheiben kk, machen 
1000 Umdrehungen in der Mi- 


| der linksseitige ist 16” lang und 12” breit und kann mittels des Hand- 


rades o auf eine Länge von 3” senkrecht zu der Schleifscheibe ver- 
schoben werden. Zugleich ist das Gestell dieses Tisches so gelagert, 
dafs derselbe von der Kurbel p aus gedreht und das auf ihm befestigte 
Werkstück auf der Schmirgelscheibe bewegt werden kann. Der Tisch 
wird hierbei durch das Gewicht q ausbalanciert. 

Der Tisch 1, auf der rechten Seite hat eine Länge von 17” und 
ist 13%,” breit; seine Verschiebung senkrecht zu der Schleifscheibe er- 
folgt innerhalb 3” von dem Handrad b aus mit Hilfe der Schrauben- 
spindel е; das von der Kurbel f zu betätigende Schneckengetriebe d 
ermöglicht eine vertikale Bewegung des Tisches bis zu 13”, während 
eine Horizontal-Verschiebung desselben innerhalb der Grenze von 8” 
durch einen mit dem Handrad g gekuppelten Trieb, der in eine Zahn- 
stange eingreift, ausführbar ist. Dieser Tisch ist auch für Winkel- 
einstellungen eingerichtet, zu welchem Zweck er in einem mit Grad- 
teilung versehenen Segment m geführt ist. Beide Tische haben Auf- 
spannuten und sind auf je zwei in dem Maschinengestell gelagerten 

Spindeln geführt, die in Fig. 46, 


nute, und demgemäls ist die 
Zentrifugalkraft, welche das 
Ol von den Lagerstellen weg- 
schleudert, ziemlich beträcht- 
lich. 

Die neuerdings in solchen 
Fällen fast allgemein angewen- 
dete Ringschmierung konnte 
bei den langen Lagern dieser 
Maschine nicht ohne weiteres 
benutzt werden, da eine gleich- 
mälsige Verteilung von Öl 
bis an die äufsersten Lager- 
stellen hierbei nicht eintreten 
würde; vielmehr wurde die in 
Fig. 46, Skz. 4 gezeigte Anord- 
nung getroffen, wonach das 
durch den inmitten des Lagers 
angeordneten Ring hochge- 

‚hobene Ol gegen eine Vertei- 
lungsplatte geschleudert wird, 
von wo ез, wie іп Skz. 4 durch 
Pfeile angedeutet, in die bei- 
den seitlichen Offnungen der 
Lagerschale übertritt, so dafs 
also das Lager an drei Stellen 
geschmiert wird. Der Deckel 
für die Befestigung der Ver- 
teilungsplatte war bei den er- 
sten Ausführungen sorgfältig 


Skz. 2 mit aa, bezeichnet sind. 

Folgende Tabelle gibt eine 
Zusammenstellung der Haupt- 
abmessungen dieser Maschine: 


Arbeitstische 17 >< 13°," resp. 
16 x 12", 

Lagerdurchmesser 2”, 

Durchmesser der Befestigungs- 
platte für die Schleifscheiben 
15", 

Durehmesser der Tischspindeln 

, 

Abstand von Mitte Schleif- 
scheibenachse bis zum Fuls- 
boden Ai 3", 

Beanspruchter Platz 5! 3" % 3’, 

Riemenscheibendurchmesser 


, 

Riemenbreite 4", 

Umdrehungen der Arbeits- 
spindel pro Minute 1000, 

Gewicht der Maschine ca. 30 
ewt. (1500 kg). 


Neue Werkstätten 


der Société „L’Eclairage 
ectrique“ in Paris. 


in die obere Lagerschale ein- 
gepalst, doch kam ев hierbei 
vor, dafs er durch das nach 
aufsen geschleuderte Öl aus seiner Lage gebracht wurde; später hat 
man ihn daher, wie dies in Skz.4 der Fig. 46 gezeigt ist, aufge- 
schraubt oder gemäfs Fig. 45 durch einen Stopsel t ersetzt. 

Um den beim Schleifen entstehenden Staub unschädlich zu machen, 
sind unterhalb der Schmirgelscheiben Wasserkästen п angeordnet, 
die diesen Staub zum grofsen Teil aufnehmen; auch können die 
Scheiben durch Schutzhauben verkleidet und so der Austritt von Staub 
gänzlich verhütet werden. 

Hinsichtlich des äufseren Aufbaues der Maschine fallen zunächst 
die langen Lager für die Schmirgelscheibenwelle auf; der Lagerbock 
ist mit dem Maschinengestell in einem Stück gegossen und die Lager- 
stellen, wie auch die Führungslöcher für die Tische im Gehäuse wer- 
den zusammen auf einem Bohrwerk ausgebohrt. Der untere Teil des 
Gestells ist als Werkzeugkasten r ausgebildet, seitlich befindet sich 
ein Wasserkasten в, um die beim Schleifen heifs gewordenen Werk- 
stücke zu küblen. 

Die Führungsspindeln aa, der Tische sind 3” stark, aus Stahl ge- 
fertigt und in das Maschinengestell genau eingepalst. Die Schmirgel- 
scheibenwelle ist 2” stark und läuft in auswechselbaren Lagerschalen 
von ca. 54/, Länge. Die beiden Enden dieser Welle sind konisch ge- 
staltet und tragen hier die Befestigungsplatten ii,, die zwecks Auf- 
hebung des beim Schleifen entstehenden Geräusches mit Hartgummi 
verkleidet sind. Auf diesen Platten ii, sitzen die Schmirgelscheiben 
kk,, die zunächst roh gedreht werden, um dann einige Tage in der 
Werkstatt zur Beobachtung aufzuliegen, ob keine Risse und Form- 
änderungen auftreten; hierauf werden sie fertig gedreht. Die Be- 
festigung dieser zu beiden Seiten mit Schmirgel bedeckten Scheiben 
auf den Platten ii, erfolgt durch versenkte Stahlschrauben. 

Die beiden Tische 11, der Maschinen sind verschieden konstruiert; 


Fig. 45. 


Universal-Schleifmaschine von Roberts Brothers in Dukinfield bei Manchester. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 
Nachdruck verboten. 

Die Société „WEclairage Électrique“, deren Werk- 
stätten sich ursprünglich in Grenelle, rue Lecourbe 250 befanden, be- 
fafst sich in der Hauptsache mit dem Bau von Maschinen und Appa- 
raten zur elektrischen Kraftübertragung. Das stetige Wachstum der 
Firma verlangte schon vor Jahren gebieterisch nach einer völligen 
ا‎ der ganzen betriebstechnischen Einrichtungen, aber erst 
Ende des Jahres 1902 konnte diese durchgeführt werden. 

Die neue Fabrik, deren interessanteste Partien auf Tafel 4 nach 
Zeichnungen in den „Nouvelles Annales de la Construction wiederge- 
geben sind, liegt in der Nähe der alten, in der rue Lecourbe 364 und be- 
deckt ein Terrain von rd. 12000 qm; sie zerfällt in eine ganz in Eisen 
ausgeführte Werkstätte A und ein Kesselhaus mit einge- 
bautem gemauerten Schornstein von 40 m Höhe, Kondensationsanlage, 
Nasterreiniger und ein Kohlenlager E. Der Boden des Kesselhauses 
liegt gleich dem des Kohlenlagers 3,25 m unter dem der Werkstatt; als 
Abdeckung wurde Zement auf Blechunterlage benutzt, während Dunst- 
kaffern die Entlüftung besorgen. Das Kohlenlager falst 200 + und ist 
mit Scheidewänden sowie einem geneigten Boden aus armiertem Beton 
versehen; der in Höhe des Fabrikhofes liegende Teil ist ebenfalls in 
armiertem Beton ausgeführt und enthält in seiner Decke eine Anzahl 
Öffnungen zum Einfüllen der Kohle, er kommuniziert aufserdem un- 
mittelbar mit dem Kesselhaus durch grofse eiserne Türen. 

Ferner umfafst die Fabrikanlage ein Laboratorium, eine 
Prüfungsstation D, in welcher alle die Fabrik verlassenden Objekte 
vor der Verpackung nochmals untersucht werden. Diese Prüfungs- 
station ist von der eigentlichen Werkstatt durch eine im unteren 1 m 
hohen Teil aus Stein, im oberen aus Eisen ausgeführte Wand ge- 
trennt. Das Dach ist als Pultdach in Zementkonstruktion ausgeführt. 

Das ebenfalls der Anlage zugehörige Geschäftsgehäude В, 
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das іп Fig. 4 der Tafel nur angedeutet ist, besteht zur Zeit aus dem 
Kellergeschofs und Parterre, seine Umfassungswände sind jedoch stark 
genug, um noch einige Geschosse zu tragen, so dals eine spätere Er- 
weiterung des Baues nicht ausgeschlossen ist. In dem Gebäude sind 
die Bureaux der Fabrikdirektion, die Korrespondenzabteilung und das 
Zeichenbureau untergebracht. Die Zentralbureaux befinden sich nach 
wie vor im alten Geschäftsgebäude in der rue de Rome 27. 

Als letztes Gebäude wäre hier die PortierlageC zu erwähnen, 
ein kleines mit Ziegeln gedecktes Gebäude, das sich ап der Еске der 
Lecourbe- und Leblanc-Strafse erhebt und aus Parterre und Ober- 
geschofs besteht. Den wichtigsten und konstruktiv auch interessan- 
testen Teil des Fabrikneubaues stellt die Werkstätte A dar; diese soll 
nach dem definitiven Ausbau der Fabrik aus fünf Hallen von 18 resp. 
22 m Breite bestehen, von denen sich jede aus einem Mittelschiff und 
zwei Seitenschiffen zusammensetzt. Die Breite der Mittelsobiffe schwankt 
zwischen 10 und 12 m, die der Seitenschiffe beträgt für die beiden, 
von den massiven Umfassungswänden begrenzten Seitenschiffe = 6 resp. 
5 m und für die übrigen 4 m. Die Mittelschiffe sind überhöht und 
enthalten Laufkräne von 15 resp. 10 + Tragfähigkeit, die sich 8,67 m 
über dem Terrain bewegen. 
lichen Partien der Umfassungswände der Mittelschiffe sind ihrer vollen 
Länge und Höhe nach verglast, desgleichen sind die unmittelbar an 
sie angrenzenden Teile der Dachfläche in Glas hergestellt, während 
die übrigen Partien des Daches mit Maschinenziegeln gedeckt wurden. 


Fig. 46. Z. A.: Unirersal-Schleifmaschine von Roberts Brothers іп Dukinfield bei Manchester. 


Als Tragkonstruktion für die gesamte Dachfläche dient in Ver- 
bindung mit den Umfassungswinden des Gebäudes ein System von 
Säulen, das in seiner detaillierten Ausführung aus den Fig. 6--19 der 
Tafel ersichtlich ist, und zwar veranschaulichen diese Figuren speziell 
die Säule о des einen Mittelschiffes, Fig. 2. Wie man sieht, ruht die 
aus Winkeleisen und Zwickelblechen hergestellte Säule mit einer Fufs- 
platte auf einer schmiedeeisernen Unterlage von 48X80 cm Seiten- 
länge und 10mm Dicke; vier Anker halten die Platte auf einem 
Betonfundament fest. Die Winkeleisen, aus denen die betreffende Säule 
zusammengesetzt ist, haben 70><70><8 mm (Fig. 13), die Stehbleche 
280><9 und die äufseren Deckplatten 2209 mm Stärke. Die für 
die 15 t-Kräne s bestimmte Laufbahn ist, wie dies die Fig. 7 u.8 der 
Tafel erkennen lassen, ebenfalls aus Winkeleisen und Blechtafeln ber- 
gestellt. Die Laufschiene wird durch eine Stahlstange gebildet, deren 
Querschnitt 60>< 45 mm beträgt. Als Deckplatte und Fulsplatte des 
Trägers dient Flacheisen von 300><9 mm, während die Winkeleisen 
90290 > 9 mm besitzen. Die amte Höhe des Trägers stellt sich 
auf 700 mm. Die Länge ist abhängig von dem Abstand der Säulen, 
der im Mittel zu 8m angenommen werden kann. Auf dem Säulen- 
mittel stofsen die beiden Nachbarträger aufeinander und zwar derart, 
dafs dem sogen. Wandern der Träger nichts im Wege steht. Ebenso 
ist jeder Trager an dieser Stele abgeschlossen durch zwei Winkel- 
eisen von 80% 80 10 mm (vgl. Fig. 8). Die als Unterlage für diese 
Kranlaufbahnen bestimmten Säulen k k, haben, wie man aus denselben 
Figuren und aus Fig. 13 erkennt, einen I-férmigen Querschnitt und 
bestehen ebenfalls aus einem Stehblech von 280%xX9 mm, zwei Deck- 
blechen von 920 9 mm und vier Winkeleisen von 80808 mm. 
Um für die Laufbahnen eine gewisse Auflage zu gewinnen, sind die 
Trägerköpfe durch Konsolen versteift, die in der üblichen Weise aus 
Zwickelblechen und Winkeleisen zusammengesetzt wurden. Auch für 
die Laufbahnen der 10t-Kräne x sind besondere Säulen p p, aufge- 
stellt worden. Diese haben im Querschnitt ebenfalls I-Form und 
werden, wie Fig. 6 u. 9 erkennen lassen, je aus zwei Deckblechen 
von 220 x 7, einem Stehblech von 280 >< 7 und vier Winkeleisen 
von 70 X 70 >< 7 mm hergestellt. Um den verhältnismäfsig hohen 


Die oberhalb ihrer Laufbahnen befind- ` 


Laufbahnträgern k k, рр, eine gröfsere Steifigkeit zu geben und vor 
allen Dingen das seitliche Verdrücken der Laufbahn selbst zu ver- 
hindern, sind in gewissen Abständen Flacheisenverbindungen zwischen 
den tragenden Säulen ilno und den Säulen kk, рр, hergestellt 
worden, die in ihrer Anordnung aus Fig. 2 zu ersehen sind. 

Die Laufbahn eines 10 t-Kranes ist in Fig. 9 u. 10 detailliert. Sie 
hat ebenfalls I-Form; als Laufschiene dient eine Stahlstange von 
60 <45 mm Querschnitt, während der T-Träger selbst durch zwei 
Bleche von 250 >< 11, ein Stebblech von 600 >< 9 und vier Winkel- 
eisen von 90 >< 90 >< 9 mm dargestellt werden. Die Endsteifen sind 
wiederum durch Winkeleisen von 80 >< 80 >< 10 mm gebildet. Die 
Säulen pp, sind netargemals ebenfalls schwächer. als diejenigen kk,, 
und zwar hat das Stehblech hier nur 280 >< 7 mm, die Winkeleisen 
haben 70x 70 >< 7 und die Deokbleche 220 >< 7 mm Stärke. 

Die Dachkonstruktion der Haupthalle ist eine verbältnismäfsig 
sehr einfache und wurden auch zu ihrer Herstellung in der Haupt- 
sache Winkeleisen, Flacheisen und Zwickelbleche benutzt. Soweit es 
sich um die Binder über den 12 m breiten Mittelschiffen handelt, be- 
sitzen diese Teile folgende Dimensionen: die Zwickelbleche haben 
9 mm Dicke, die Untergurtungen bestehen je aus zwei Winkeleisen von 
80X 80X9 mm, die Obergurtungen aus je zwei Winkeleisen von 
90 >< 90 <9 mm, die Vertikalen aus Winkeleisen von 60 ><60 >< 6 und 
die Streben aus Flacheisen von 60><9 resp. 60 >< 7 mm. Die Binder 
oberhalb der Hallen von 10 m Spannweite haben Untergurtungen aus 
zwei Winkeleisen von 70 >< 70% 8, Obergurtungen aus ebensolchen 
von 80 X 80 >< 8 und Vertikalen aus Winkeleisen von 50 x 50 >< 5 mm. 
Die Streben der Mittelfelder werden durch Flacheisen von 50 >< 9 dar- 
gestellt, diejenigen der Seitenfelder durch solche von 50 > 7 mm. 
U-Eisen von 140 >< 60 >< 7 mm dienen den Bindern als Unterlage resp. 
füllen den oberhal der Fensterflächen verbleibenden leeren Raum aus. 

Die Seitenschiffe werden nach oben durch ein Doppelklebe-Dach- 
pappendach abgeschlossen. Sie haben im Mittel 7,9 m Höhe und sind 
in ungefähr 4,9 m Höhe über dem Niveau durch eine Galerie getrennt, 
die zum Teil für eine Belastung von 800 kg, zum Teil für eine solche 
von 500 kg berechnet ist. In den unteren Partien bewegen sich 
Laufkräne г u von 42), t Tragfähigkeit, deren Laufbahnen h, о, über- 
einstimmend nach dem Schema, Fig. 11, ausgeführt werden, d. h. eine 
Stahlschiene.von 45><40 mm Querschnitt wird durch einen geschlossenen 
Fachwerkträger gehalten, der sich selbst aus zwei Deckblechen von 
220>9, einem Stehblech von 500><8 und vier Winkeleisen von 80X 
80><8 mm zusammensetzt. Der Träger h,, welcher sich unmittelbar an 
der Frontwand des Gebäudes befindet, ruht auf einem System von Trag- 
säulen h, während die übrigen о, an den Säulen io und q dyrch Kon- 
solen i, resp. q, gestützt wurden. Die Konsolen sind in. bekannter 
Weise aus Winkeleisen und Zwickelblechen hergestellt. 

Der Druck der Eisenkonstruktionen der Galerien wird durch 
Längsträger aufgenommen, die zwischen die Säulen i] m n о und а ein- 
gebaut sind. Von diesen Тгйрегп erhielten diejenigen, die auf die 
Säulen m und q entfallen, im Querschnitt die Form von Skz. 12, d.h. 
sie sind sogen. Kastenträger aus zwei Stehblechen von 5007 mm und 
einem Deckblech von 5007 mm, sowie sechs Winkeleisen von 70>< 
70x 10 mm hergestellt. Mit diesen Trägern sind dann die Tragbalken 
der Galeriekonstruktion durch Verschalung verbunden. 

Die Windsteifen sind im vorliegenden Fall durch Winkeleisen ge- 
bildet, welche in der aus Fig. 3 ersichtlichen Form zwischen die Binder 
eingelagert wurden. Aufserdem aber sind die Binder unter sich durch 
I-Träger Pr. 20 resp. 18 verbunden. 

Mit Rücksicht auf die räumlichen Dimensionen der Werkstätte 
sind die Abtritte unmittelbar in dieselbe eingebaut, ebenso ist 
neben den Laufkränen noch ein System von Schmalspurgleisen ange- 
ordnet, das in Verbindung mit einer grolsen Anzahl von Drehscheiben 
die Möglichkeit bietet, schwerere Güter aus der Werkstätte in den 
Hofraum zu schaffen, um sie dort zu verladen. Ebenfalls mit Rück- 
sicht auf die Vereinfachung des Betriebes ist das Arbeitszimmer a, 
des Lageristen unmittelbar in die Werkstätte selbst verlegt. Eine 
Anzahl Treppenläufe, in Fig. 4 mit g bezeichnet, ermöglichen den 
Verkehr zwischen den Galerien und dem Parterre. Die Kraftverteilung 
in der Werkstätte erfolgt durch elektrischen Strom und zwar in der 
Weise, dafs in dem unmittelbar an das Kesselhaus angrenzenden Teil 
der Werkstätte A eine Anzahl Betriebsmotoren aufgestellt sind, deren 
Dynamos den Strom erzeugen, der dann durch Kabel den Elektro- 
motoren zugeleitet wird. Diese sind über den Fabrikraum derart ver- 
teilt, dafs jeder Elektromotor eine bestimmte Gruppe von Arbeits- 
maschinen durch eine oder mehrere kürzere Transmissionen anzu- 
treiben hat. 

Die Aufstellung der erforderlichen Arbeitsmaschinen an sich soll 
selbstverständlich in der Weise erfolgen, dafs die Maschinen einander 
zuarbeiten, ebenso werden die Maschinen von dem Gesichtspunkt 
aus installiert, dafs die Grofsfabrikation von der Kleinfabrikation voll- 
ständig getrennt ist. 


Ventilloser Lufthammer. 
(Mit Abbildung, Fig. 47) Nachdruck verboten. 
Im „American Machinist“ findet sich eine beachtenswerte Anord- 
nung für ein Prefsluftwerkzeug, das, speziell zum Drücken und Ziehen 
starker Drähte bestimmt, ohne Ventile mit einem Druck von 100 Pfd.e 
(ca. 7 At) arbeitet, Wie aus Fig. 47 hervorgeht, besteht dieser Hammer 
aus dem Gehäuse a, das an dem einen Ende innen Gewinde trägt und 
dessen Wand mit acht 1,” starken Bohrungen t für den Luftaustritt 
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versehen ist. Auf der dem Innengewinde gegenüberliegenden Seite 
ist in das 'Gehäuse a eine aus Werkzeugstahl gefertigte Büchse b ein- 
gesetzt, die gehärtet und geschliffen ist und als Führung für den 
Stempel o dient. Letzterer, gleichfalls aus Werkzeugstahl hergestellt, 
ist vorn auf eine Höhe von ба. 7,” gehärtet; damit weist er einer- 
seits gegenüber den durchweg gehärteten Hämmern den Vorteil auf, 
dafs er nicht so leicht bricht, wie auch anderseits das bei weichen 
Hämmern vorkommende Verstauchen der unteren Kanten vermieden 
ist. r und в sind Kanäle in dem oberen Teil des Hammers с für den 
Ein- und Austritt der Luft, und zwar sind von den in Fig. 47 mit s 
bezeichneten Bohrungen drei in gleichen Abständen am Umfang ange- 
ordnet, von welchen in der Fig. 47 jedoch nur eine zu sehen ist. 

Fig. 47,4 zeigt den Stempel c am Ende seines Hubs, wo die Luft 
aus dem Raum р durch die Kanäle г und s bezw. die Öffnungen t der 
Gehäusewand austritt. Die Rückbewegung des Hammers wird in dieser 
Stellung durch den Druck der im Raum v befindlichen Luft bewirkt; 
ist dieselbe soweit vollzogen, dafs der Kanal s über dem Ring d steht, 
so tritt die Luft wieder durch die Kanäle s und r in das Innere p 
des Zylinders п ein, und der Hammer ‘wird nach unten bewegt. 

Der Hub des Hammers beträgt са. 3,". Um eine genügende 
Dichtung zu erzielen, ist der aus Messing hergestellte Ring d genau 


Fig. 47. 


Z. A.: Ventilloser Lufthammer. 


auf den Hammer aufgepalst. Der Zylinder n ist aus Gufseisen und 
wie in Skz. 3 der Fig. 47 gezeigt mit Aussparungen n, für den Luft- 
durchtritt versehen. Für die Ausführung des Zylinders n aus Gufs- 
eisen war einerseits die Erwägung mafsgebend, dafs Stahl und Eisen 
zusammen gute Gleitflächen geben, und anderseits der Umstand, dafs 
die Luft vielfach Bestandteile mit sich führt, die einen raschen Ver- 
schleifs des Zylinders zur Folge haben, der alsdann in seiner Aus- 
führung aus Gufseisen auf leichte und billige Weise ersetzt werden kann. 
Skz. 2 der Fig. 47 zeigt den gleichfalls aus Gufseisen hergestellten 
Ring е mit den Luftkanälen К, k,. In dem Körper a ist eine Büchse f 
derart eingeschraubt, dafs sie die Teile d n e fest zusammenhält;; vorn 
trägt diese Büchse Gewinde, auf dem die den Anschlufskonus für den 
L 'hlauch k haltende Mutter i befestigt ist. Die in Skz. 1 der 
Fig. 47 besonders dargestellte Scheibe g mit ihren Dichtungsringen g, 
dient für den Abschlufs der Kanäle; in diese Scheibe ist ein Stift o 
eingeschraubt, mit dessen Hilfe die Einstellung des Schiebers g er-, 
folgt. Zu diesem Zweck wird der Stift о durch Daumenscheiben der- 
art betätigt, dafs am Ende des Hubes der Luftzutritt abgeschlossen 
wird, so dafs der Druck in der Kammer v den Stempel hebt, worauf 
der Eintritt der Luft durch die Kanäle k, k, k, wieder freigegeben 
und, wie oben beschrieben, der Stempel nach unten geführt wird. 


Einspannvorrichtung 


für Holzschrauben zum Schlitzen der Köpfe. 
(Mit Abbildung, Fig. 48.) Nachdruck verboten. 


Die in Fig. 48 dargestellte Vorrichtung dient, zum Festhalten von 
Holzschrauben beim Einschneiden des Schlitzes in den Kopf auf einer 
mit Kreissäge arbeitenden Maschine. 

An.dem Winkel a, der auf dem Gestell der Maschine befestigt 
wird, ist auf einem Stift b der Griff с gelagert, in dessen oberem 
Teil d der Dorn e geführt 
ist. Dieser besitzt unten 
einen Schlitz zur Aufnahme 
des Hebels f, während er 
oben mit Gewinde versehen 
ist, auf welchem das Klemm- 
futter g befestigt wird. Wie 
Fig. 48 nach „American 
Machinist“ erkennen lafst, 
sind die Backen dieses Fut- 
ters konisch gestaltet und 
in die Stahlbichse h einge- 
palst, die durch zwei Stift- 
schrauben in dem oberen 
Teil 4 des Griffes о gehal- 
ten ist. 

Bei Benutzung dieser 
Vorrichtung hält man den 
Griff о in der linken Hand, während man mit der rechten die Holz- 
schraube in das Futter g einsetzt; alsdann wird der Hebel f nieder- 
gedrückt, wodurch die Backen des Futters g mit der dazwischen be- 
findlichen Schraube in der Büchse h festgeklemmt werden. So ein- 
gespannt, wird die Schraube gegen das Sägeblatt der Maschine geführt 
und der Schlitz in den Kopf eingeschnitten. Die Drehung des Griffes о 
wird hierbei durch einen Anschlag i begrenzt, der sich gegen den in 
dem Ring k befestigten Stift 1 legt. Der Ring k wird auf dem Bolzen b 
durch eine Stiftschraube gehalten, d.h. er kann mit dem Stift 1 für 
die verschiedenen Schraubenköpfe entsprechend eingestellt werden. 


Fig. 48. Z. A.: Einspanncorrichtung für Hols- 
schrauben zum Schlitsen der Köpfe. 


Ist der Kopf einer Schraube geschlitzt, so läfst man den Hebel f 
los, wobei die in dem Dorn e gelagerte Spiralfeder (Skz. 2) den zwi- 
schen den Backen des Futters angeordneten Stift nach aufsen schnellt 
und die fertige Schraube auswirft. Zwischen den beiden Haken m 
wird eine zweite Feder angebracht, welche die Backen g zum Ein- 
setzen der Holzschraube offen hält. 

Mit Hilfe dieser Vorrichtung werden die Holzschrauben in einem 
Arbeitsvorgang geschlitzt und ist durch den Auswerfer dafür gesorgt, 
dafs das Klemmfutter sofort zur Aufnahme einer weiteren Schraube 
bereit ist. Damit der Schlitz in seiner ganzen Länge gleich breit aus- 
fällt, ist der den Griff с tragende Stift b mit einer Gegenmutter ver- 
sehen, welche seitliche Bewegungen bei der Führung der zu schlitzen- 
den Holzschraube gegen die Säge verhindert. 


Doppelte Metall-Kaltsäge 
von Beanland, Perkin & Co. in Leeds. 
(Mit Abbildung, Fig. 49) Nachdruck verboten. 


Eine Kaltsäge für Metall, die schon durch ihre eigenartige 
Form Aufsehen erregen dürfte, gibt Fig. 49 nach einer Abbildung im 
„Engineer“ wieder. 

ie Maschine ist von Beanland, Perkin 
& Co. in Leeds gebaut und arbeitet mit zwei 
Sägeblättern, die einander so gegenüberstehen, 
dafs ihre Schnittflächen sich nahezu mathematisch 
genau decken. Das Endresultat ist demnach ein 
sauberer gratfreier Schnitt. Die beiden Blätter 
werden so eingestellt, dafs eins derselben die Mitte 
des Arbeitsstückes eher erreicht wie das andere. 
Dieses schneidet dann allein weiter, während das 
erste zurückgeht. Die Arbeitsgeschwindigkeit der beiden Blätter ist 
derart gewählt, dafs ein I-Träger von 12%X5”e in rd. 20 Minuten 
durchschnitten wird. 

Das Werkstück, ein I-Träger, Г-, L- oder. | -Eisen, Belageisen, 
eine gufs- oder schmiedeeiserne Platte u. в. w., wird auf den Stän- 
der a gelegt und darauf mit Hilfe von Hakenschrauben fixiert. In 
die Platte des Tisches sind zu diesem Zweck eine Anzahl | -Schlitze 
eingelassen, auch trägt sie zwei Arme mit eingelagerten Leitrollen. 
Über diese Rollen laufen die Ketten der Belastungsgewichte h, welch 
letztere die Aufgabe haben, die Sägeblätter beim Schneiden an das 
Arbeitsstück an- Я 
zupressen. Die 
Gewichte selbst 
setzen sich aus 
einzelnen Platten 
zusammen, von 
denen jede einen 
radialen Schlitz 
hat und infolge- 
dessen bequem 
aufgelegt und ab- 
genommen wer- 
den kann. Es ist 
dies nötig,um den 
Andruck des Blat- 
tesandieSchneid- 
stelle nach Be- 
darf zu regeln. 

Beide Säge- 
blätter sind nun 
genau wie ein ge- 
wöhnliches Blatt 
imGufsstahlbügel 
e eingespannt. 
Die Bügel tragen 
halterartige Fort- 
sätze, mit denen 
sie sich an den 
Führungen b an- 
klammern. Die 
Führungen sind 
genau zylindrisch gedreht, da sie ja zugleich die Gleitbahn für die 
Sägen bilden und tragen am oberen Ende kleine Haken zum Einhängen 
der Gewichtsketten; am unteren sind sie mit Gleitklötzen versehen, 
die sich an zwei nur in der Vertikalen beweglichen Führungen ver- 
schieben können. An der Bewegung der Halter b teilnehmende Ver- 
bindungsstangen verhindern jedes seitliche Ausschlagen derselben, was 
für das richtige Arbeiten der Säge wichtig ist. 

Die Bewegung der Sägeblätter erfolgt mechanisch mit Hilfe der 
Pleuelstangen d von den beiden Rädern e aus. An diesen sitzen kleine 
Kurbelzapfen als Angriffspunkte für die Stangen d. Im übrigen sind 
beide Räder gleich, sie arbeiten also konform; der Antrieb erfolgt 
von der Riemenscheibe f aus. x 

Nach vollendetem Schnitt werden die beiden Sägen in ihre An- - 
fangsstellung zurückgebracht und darin entweder durch Aushängen 
der Gewichte, oder wenn man das nicht will durch Einlegen eines 
Vorsteckers in den Gleitklotz an der Stange b gesichert. Da die bei- 
den Räder e im unmittelbaren Eingriff miteinander stehen, so arbeiten 
die Sägen so zusammen, dafs, wenn das eine Blatt noch oben geht, 
das andere niedergezogen wird. 


Fig. 49. Doppelte Metall: Raltsdge. 
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Neue Werkzeuge 
der Firma Ludw. Loewe & Co., Aktiengesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 50--59.) 

Nachdruck verboten. 
Mit Einführung des sogen. Massenherstellungsverfahrens hat sich 
die Anzahl der Werkzeuge in der Dreherei aufserordentlich vermehrt. 
Es sind Formen entstanden, die man vordem vollkommen für unmög- 
lich hielt, anderseits sind Formen verschwunden, die in früheren 

Jahren als unentbehrlich galten. 

Merkbare Änderungen hat sich vor allen Dingen der Fräser 
gefallen lassen müssen; während man früher nur die sogen. Scheiben- 
fräser, Stirnfräser und Walzenfräser kannte, haben sich ihnen neuer- 


dings die Winkelfräser und in neuster Zeit die sogen. Fasson- 
fräser zugesellt. 
densten 


Gerade die letzteren treten uns in den verschie- 
und Gestalten entgegen. Sie ermöglichen es, 
schwierigere Objekte, die man früher von Hand 
aus kaum zu arbeiten vermochte, in kürzester 
Zeit auf mechanischem Wege in tadelloser 
Ausführung und in vollkommener Gleich- 
mälsigkeit herzustellen. So sind bekannt die 
Fassonfräser zur Herstellung von Kupplungs- 
klinken, die beispielsweise in der Art zusammen- 
arbeiten, dafs der eine die obere Partie der 
Kupplungsklinke fertigstellt, während der zweite 
die Seitenpartie bearbeitet und endlich einem 
dritten die Herstellung des Kopfstückes zufällt 
ч. в. Ё. Gleiches gilt von den Fassonfräsern für 
Seilscheiben, Riemenscheiben, Kegelräder u. в. w.; 
auch die Zahnradfräser spielen neuerdings eine 
hervorragende Rolle. Zu den neusten Konstruk- 
tionen gehört unstreitig der in Fig. 50 abge- 
bildete Fassonfräser für konvexe Halb- 
kreis-Profile, eine Fräserform, die an und 

Fig. 50. Fassonfräser für- für sich das Supplement des konkaven Halb- 

konvere Halbkreis- Profile. kreis. Profil- Fassonfräsers darstellt, aber wie 

jeder, der die Systeme der Fassonfräser kennt, 
sofort konstatieren wird, in vieler Hinsicht abweicht von den seither 

bekannten Formen. Der Fräser ist eine Konstruktion der Firma Lud є. 
Loewe & Со. A.-G. in Berlin und wird mit Durchmessern von 50-- 
110 mm ausgeführt. 

Ähnliches, was für die Fräser gilt, läfst sich, wenn auch in be- 
schrankterem Umfang von den Reibahlen behaupten. Auch hier 
hat im Laufe der Jahre eine gewisse Vervollkommnung Platz ge- 
griffen, die man am allerbesten an der durch Fig. 51 wiedergegebenen 


Formen 


Fig. 51. Aufsteckreibahle mit konischem Dorn, 


. 
Aufsteckreibahle mit konischem Dorn verfolgen kann. Man 
sieht, dafe hierbei die eigentliche Ahle getrennt ist von dem Dorn 
selbst; während bei den älteren Konstruktionen bekanntlich Dorn und 
Ahle ein einziges Stück bildeten, man also gezwungen war, wenn die 
Ahle sich selbst abgenutzt hatte, den Dorn mit wegzuwerfen, wechselt 
man heute lediglich die Ahle aus, den Dorn aber benutzt man weiter. 
Eine andere Eigentümlichkeit der modernen Reibahle ist die, dafs 
ihre Zähne rund hinterschliffen werden, was den Vorteil bietet, dafs 
man genau glatte Löcher sowohl in Gufseisen als auch in Stahl und 
Bronze herstellen kann. Auch die verstellbare Reibahle spielt 
in der modernen Maschinenfabrikation eine hervorragende Rolle. Sie 
hat, wie bekannt, der gewöhnlichen Reibahle gegenüber den Vorteil, 
dafs sie sich innerhalb gewisser Grenzen auf verschiedenen Durch- 
messer einstellen läfst, zu welchem Zweck keilförmige Messer einge- 
setzt sind, die von zwei Muttern in ihrer jeweiligen Stellung gehalten 
oder auf ihrer schrägen Unterlage nach aufsen resp. innen genau 
konzentrisch bewegt werden. Dieses Verfahren bietet den Vorteil, 
dafs man die Messer auf genauen Durchmesser einstellen kann. 

Ein Konkurrent der verstellbaren Reibahle scheint die nach- 
stellbare Reibahle, Fig. 52, zu sein. Diese ist sowohl für durch- 


Fig. 52. Nachstelbare Reibahle. 


gehende als auch für Sacklécher verwendbar und ebenfalls mit ein- 
gesetzten keilförmigen Messern versehen. Auch sie lafst sich beim 
Schleifen in gewissen Grenzen nachstellen und wird durch eine Mutter 
in ihrer Stellung festgehalten. Loewe & Co., A.-G. haben solche Ahlen 
sowohl mit zylindrischem als auch mit konischem Schaft auf Lager und 
fertigen sie in jeder denkbaren Form und allen zwischen 18 und 40 mm 
liegenden Gröfsen an. 

Grofse Umgestaltung hat ferner auch der Arbeitsstahl selbst 


erfahren und zwar in der Hauptsache von dem Augenblick an, #0 
man aus Amerika den Schneidstahlhalter zu uns brachte. Es ist hier 
nicht der Ort, auf die verschiedenen Formen dieses Halters einzu- 
gehen, sondern es soll vielmehr nur ein speziell für Gewinde- 
stähle und Gewindestrehler geeigneter Halter des ein- 
gangs genannten Werkes Erwähnung finden. 


Fig. 53. Halter für Gewindestähle und Gewindestrehier. 


Dieser Stahlhalter ist zum Gebrauch auf Leitspindeldrehbänken 
bestimmt und erleichtert die Arbeit des Gewindeschneidens wesentlich 
dadurch, dafs der von ihm gehaltene Gewindestahl resp. Gewinde- 
strehler durch das Nachschleifen seine genaue Form und seitliche 
Richtung nicht verliert und in der Höhe jederzeit genau eingestellt 
werden kann. Der Halter, Fig. 53, ist aus Maschinenstahl geschmiedet 
und gehärtet, die Stähle und Strehler sind aus Gufsstahl hergestellt. 
In Fig. 53 ist der Halter zwar mit gekröpftem Schaft wiedergegeben, 
er wird jedoch auch mit geradem angefertigt. d 

Zu den interessantesten neuen Werkzeugen oe 
gehören weiter auch die sogen. Schneid- 
eisen, von denen wohl das brauchbarste das 
einstellbare Schneideisen ist, das die 
Fig. 54 п. 65 veranschaulichen. Dieses kenn- 
zeichnet sich vor allem dadurch, dafs (vgl. Fig. 
54) die vier Backen zu einem einzigen Ring 
vereinigt wurden, der an einer Stelle gesprengt 
ist, um die Möglichkeit zu haben, kleine 
Differenzen im Durchmesser auszugleichen. Zu 
diesem Zweck wird das Schneideisen selbst, 
Fig. 54, mit einer Kapsel umgeben und so in 
den Halter Fig. 55 eingesetzt, worauf man die 
schon erwähnten Differenzen mit Hilfe einer Stellschraube ausgleicht. 

Die Kapsel erlaubt es gleichzeitig das Schneideisen, wenn das- 
selbe auf den gewünschten Durchmesser eingestellt ist, im Halter aus- 
zuwechseln, so dafs man nicht zu jedem Schneideisen einen besonderen 
Halter nötig hat. Obengenannte Firma fertigt die einstellbaren 


тщ 


Fig. 54. Einstellbares 
Schneideisen. 


Fig. 55. Einstellbares Schneideisen mit Kapsel und Halter. 


Schneideisen fiir die verschiedenartigsten Gewindesorten und zwar mit 
Kapseln von 30, 80, 45, 65 und 90 mm äufserem Durchmesser an. 

Auch hinsichtlich der Kaliberlehren sind in den letzten 
Jahren neve Systeme aufgetaucht, unter denen vor allen Dingen die 
sogen. Toleranz-Kaliber eine gewisse Rolle spielen. Unter die- 
sen wieder sind es die Toleranz-Flachkaliber, die fiir den 
Praktiker nahezu 

unentbehrlich 

sind und zwar aus 
dem Grunde, weil 
sie nicht nur den 
bekannten Tole- 
ranz-Kaliberdorn 
ersetzen, sondern 
auch wesentlich 
einfacherzuhand- 
haben sind als 
dieser. 

Sie zeigen 
alle die Anord- 
nung Fig.56, sind 
aus Stahl geschmiedet und an den Mefsflächen gehärtet und geschliffen. 
Sie werden für nahezu alle zwischen 10 und 100 mm liegenden Durch- 
messer auf Lager gehalten und geben stets ein minimales und ein maxi- 
males Spiel an. Der ältere Kaliberdorn ist in äbnlicher Weise ausgeführt, 
nur erscheinen seine beiden Mefsflachen nicht als Flächenteile, sondern 
als ganze Zylinder, von denen der eine das Minimal-, der andere das 
Maximalmals darstellt. Bei der Anwendung mufs das als Minimalseite 
geltende Ende sich leicht in die zu prüfende Bohrung einführen 
lassen, während das maximale Ende in diese nicht hineingehen darf. 
Ein derartiges Messen ermöglicht es beispielsweise, eine Reibahle in 
ihrem Durchmesser anfangs bis ziemlich an die Maximalgrenze heran- 
zuhalten und sie dann bis an die Minimale herunter abzunutzen, was 
den Vorteil bietet, dafs sich das genaue Arbeiten nicht unnützer- 
weise kostspielig stellt. 

Mit Toleranzlehren lassen sich dann auch Halter der in Fig. 57 
dargestellten Form verwenden, und zwar in der Weise, dafs man in 
das Auge am einen Ende des Halters die Minimal- und in das am 
anderen die Maximal-Lehre einsetzt. Man benutzt derartige Halter 


Fig. 56. Toleranz- Flachkaliber. 
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(sogen. Endmafse) hauptsächlich dann, wenn es sich um gröfsere 
Durchmesser handelt, weil in diesem Fall die Kaliber zu schwer und 
unhandlich werden. 

Die Endmafse selbst sind zylindrische Stäbe aus Gufsstahl mit 
gehärteten und geschliffenen Enden, welche die eigentlichen Mefs- 
Letztere stellen Teile der Mantelfläche einer Kugel 


flächen bilden. 


Fig. 57. Halter für Endmafse. 
dar, deren Mittelpunkt im Zentrum des Melsstabes liegt. Infolge- 
dessen lassen sich mit diesen Endmafsen nicht nur die Entfernungen 
paralleler Flächen voneinander, sondern auch zylindrische Bohrungen 
genau messen. Auch als Vergleichsmafs an Stelle von Mafsscheiben 
sind diese Stäbe gut verwendbar. 

Ähnliches gilt nun auch von dem kombinierten Stich- 
mals, das Fig.58 wiedergibt. 

Obgleich nämlich die sogen. Endmalse wegen ihrer sphärischen 


Fig. 59. 
Kombinations Stickmafse von Ludw, Loewe §YCo., A.-G. in Berlin. i 


Fig. 58 u. 59. 


Mefsflächen den gewöhnlichen Stichmalsen, die nur zwei Mefspunkte 
besitzen, vorzuziehen sind, kommt es doch vor, dafs man andere als 
die normalen Malse messen mufs. Dann reicht der auf 10 mm abge- 
stufte einfache Satz nicht mehr aus. Wenn: man sich nun für solche 
Zwecke nicht alle Zwischengröfsen von Endmafsen um !/, oder gar 
"ıa, Von mm steigend anschaffen will, во ist man gezwungen, sogen. 
verstellbare Stichmafse zu verwenden. Leider aber haftet 
allen diesen Instrumenten ein Übelstand an, das ist eine gewisse Un- 
genauigkeit, in der Hauptsache daher rührend, dafs man sie mittels 
Schraube, Teilscheibe und Skala einstellen mufs und diese Teile sich 
unter der wenig sorgfältigen Behandlung, die sie in der Praxis er- 
fahren, schnell abnutzen. 2, 

Vermieden wird dieser Übelstand dadurch, dafs man die sogen. 
Endmafse und Parallel-Endmalse zu Stichmalsen kombiniert, deren 
Genauigkeit lediglich von der Exaktität der verwendeten Melsstücke 
selbst abhängt. Wie eine derartige Kombination zu erfolgen hat, zeigt 
Fig. 59, und zwar wird zwischen zwei in derselben Achse gehaltene, 
beliebig auswechselbare (Stab-) Endmalse eine die Summe der letz- 
teren auf das herzustellende Mafs ergänzende Anzahl von Flachmafeen 
(Klotzchen) oder auch nur ein einziges solöhes Flachmals eingeschaltet. 


Stahlfassongufs 
System Raapke | 


von der Badischen Maschinenfabrik und Eisengiefserei 
vorm. @. Sebold und Sebold & Neff, Durlach in Baden. 


(Mit Abbildungen, Fig. 60 u. 61.) 
г Nachdruck verboten. 

Der Stahlfassongufs dient heute vielfach als Ersatz für Schmiede- 
stücke. Es ist deshalb erwünscht, dafs jede Giefserei ihren Bedarf 
an solchen selbst decken kann. Hierzu eignet sich der durch Fig. 60 
veranschaulichte Ofen. Derselbe entspricht in bezug auf Einfachheit 
den von der heutigen Giefsereitechnik gestellten Anforderungen und 
kann durch das Giefsereipersonal mit Sicherheit bedient werden. 
Er liefert einen Stahl, der keine grofsen Anforderungen an die For- 
merei stellt, aus einem preiswerten Roheisen erzeugt und zu feinsten 
Teilen vergossen werden kann. Die erzielte Qualität ist derartig, dafs 
der Stahl nicht nachgeglüht zu werden braucht und sich sofort nach 
dem Gufs verarbeiten läfst. Die Abfälle können wieder zur Stahl- 


| Beschickung und Zugänglich- 


fabrikation verwertet werden. Der Verlust an Eisen bei der Stahl- 
herstellung beträgt etwa 142-18 %,. 

Der Stahlofen, System Raapke, welchen die Fig. 60 u. 61 
wiedergeben, ein Flachherdkonverter mit selbsttätigem 
Winderhitzer und Sauerstofferzeuger, stellt eigentlich einen 
mechanischen Frischherd vor, der abgesehen von der Form der 
Bessemerbirne nur soviel mit der Bessemerei zu tun hat, dafs bei der 
Entkohlung des Eisens atmosphärische Luft in oder auf dasselbe ge- 
blasen wird. Seiner Form nach ist der Ofen ein langgestreckter Herd, 
auf dem man das Eisen je nach Bedarf unter mechanischer Bewegung 
(als Ersatz für die frühere Herddurchschürung am Puddelherd) bear- 
beitet. Als Gebläsewind wird niedrig gespannte atmosphärische Luft 
zugeführt, die sich durch die sonst nutzlos entweichenden Konverter- 
gase erwärmt und so, mit dem sich im Konverteraufbau entwickelnden 
Sauerstoff verbunden, das 


Eisen entkohlt. und alle 
schädlichen Fremdkörper 
ausscheidet. 


Die gielsereitechnischen 
Vorzüge dieses Stahlofens 
bestehen in der bequemen 


Fig. 60. 


keit aller Teile, sowie 
darin, dals der fertige | 
Stahl schlackenfrei ађ- 
gestochen werden kann. 

Der Stahlofen be- 
steht aus dem eigent- 
lichen Herd b, der vorn 
die Beschicköffnung b,, 
sowie den Stahlabstich i 
hat, und hinten den Bo- 
den f, mit Windkasten 
fg. Die Herdsohle ist 
von rechteckiger Form 
und findet noch eine Ver- 
langerung durch die 
sich hier anschliefsende 
Windbodenflache, во 
dafs beim Kippen des 
Ofens eine sehr nutzbare 
wellenartige Bewegung 
im Eisen entsteht. Auf 
dem Herd befindet sich 
ein Aufsatz a, den die 
Herdgase durchziehen; Г 
dann erhitzen sie den | 
bei е in einem Kasten e | 
eintretenden Gebläse- 
wind, worauf vermöge / 
der Wärme und des er- | 
hitzten Windes aus bil- 

ligen Chemikalien 
(Braunstein und Atz- 
natron) sich Sauerstoff 
entwickelt; dieser mäscht, 
sich mit dem erhitzten Winde und gelangt durch das Rohr d in den 
Windkasten f,, um so als hervorragend geeigneter Gebläsewind in oder 
auf das Eisen zum Entkohlen desselben geleitet zu werden. 

Der Ofen hängt mit zwei Zapfen g in zwei Böcken und kann mit 
Hilfe eines Kegelradpaares, der Schnecke h, auf der Achse h und des 
Zahnsegmentes g, auf dem einen der beiden Zapfen g gekippt werden. 
Der Aufsatz a ist durch einen Klappdeckel a, verschliefsbar. 

Der Stahlherstellungsprozefs ist folgender: 

Nachdem der Stahlofen (Herdkonverter) gut vorgewärmt und das 
Feuer beseitigt ist, was ausschliefslich durch die Beschicköffnung b, 
geschieht, füllt man den oberen Sauerstoffherd с mit einem Gemisch 
von Braunstein und Ätznatron. Man beschickt darauf den Herd b mit 
geschmolzenem Eisen durch die Beschicköffnung und zwar meistens 
unter direktem Zuflufs aus einem Kupolofen. Nunmehr stellt man den 
Gebläsewind an und neigt den Herd etwas nach hinten, so dafs der 
Wind infolge der Bodenanordnung mitten ins Eisen tritt. Nach einiger 
Zeit wird die anfangs matte, dem Konverter entströmende Flamme 
recht lebhaft. Nun neigt man, da die Anzeichen einer genügend hohen- 
für die Verbrennung des Kohlenstoffes erforderlichen Temperatur vor, 
handen sind, den Konverter wagerecht, wobei die hohe Temperatur 


Fig. 61. 
Stahlofen System Raapke. 


Fig. 60 u. 61. 
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eine selbsttätige Sauerstofferzeugung und Winderhitzung bedingt, die 
mit der Steigerung der Temperatur Schritt hält. 

Der во praparierte Wind zieht über das heifse Eisen und entkohlt 
dasselbe, unterstützt von der durch öftere leichte Bewegungen des 
Herdes hervorgerufenen wellenartigen Bewegung des Einsatzes. Die 
Entkohlung schreitet ruhig und gleichmalsig, aber rasch fort, ein 
Schlaokenauswurf findet dabei nicht statt. Die Flammenersohei- 
nungen sind sehr klar. Zuletzt wird die Flamme rein weils und zeigt 
damit die vollkommene Entkohlung an. Man bricht hierauf den Prozels 
einen Augenblick ab und setzt Heizkörper in Gestalt von Silicium 
zu. Hiernach tritt eine Flamme mit mächtiger schwarzer Rauchent- 
wickelung aus dem Stablofen, ein Zeichen, dafs der gewünschte Erfolg 
erzielt ist. Man neigt nun den Ofen etwas nach vorn, stellt den Ge- 
bläsewind ab, versetzt das Bad mit Mangan zur Rückkohlung, 
bringt die Kranpfanne vor und öffnet den Stahlabstich i. 

Der so erzeugte Stahl ist sehr dünnflüssig und frei von Gasen, 
so dafs man ihn gleich mit kleinen Handpfannen vor dem Abstich- 
loch abfangen und vergiefsen kann. Häufig giefst man auf diese 
Weise, bevor der Stich abläuft, 25--30 Formkästen, in welchen sich 
ausschliefslich feine Stücke befinden. Ist der Stahlabflufs beendet, so 
schliefst man den’Schlackendeckel, damit die Schlacke nicht in die 
Pfanne läuft. Man hebt dann die Kranpfannen aus, neigt den Kon- 
verter nach vorn, beseitigt die letzte Schlacke und stellt ihn sodann 
zur etwaigen Wiederbenutzung bereit. 

Aus der Kranpfanne füllt man beliebig viele Gabel- oder Hand- 
pfannen, um so weiter zu gielsen, während die grofsen Teile direkt 
mit der Kranpfanne gegossen werden. Der Stahl hält sich ca. eine 
halbe Stunde und länger frisch, daher braucht man keine besonders 
grolsen Steiger anzuordnen. Der gegossene Stahl wird sofort aus den 
Formen genommen und kann, wie erwähnt, ohne Nachglühe einige 
Stunden darauf, je nach Gröfse der Teile, verarbeitet werden, auch sollen 
Experimente bei der Stahlherstellung wie Proben eto. nicht erforder- 
lich sein. Der Abbrand ist gering und beträgt oft einschliefslich 
des Schmelzens nur ca. 12°. Eine besonders teure Eisenmarke ist 
nicht nötig, auch kann man entsprechend phosphorreiche Eisenmarken 
in untenstehend geschilderter Weise verarbeiten. Der Gufs bedingt, 
wie bereits angedeutet, keine grofsen Steiger oder Köpfe, denn die 
Abgüsse werden auch ohne dieselben dicht; ebenso sind die Ober- 
flächen der Gufsstücke sauber wie bei Graugufs; man braucht die 
Formen nicht zu brennen, es genügt sie gut zu trocknen, und in vielen 
Fällen giefst man in nassen Sand. 

Stahlgiefsereien nach System Raapke werden von der Badischen 
Maschinenfabrik und Eisengiefserei vorm. G. Sebold und 
Sebold & Neff in Durlach im Baden zunächst in folgenden vier 
Gröfsen ausgeführt: 

Typ I für Einsätze bis ca. 800 kg, 
» П für Einsätze bis ca. 1600 ,, 
» Ш für Einsätze bis са. 2250 „ 
„ IV für Einsätze bis ca. 3500 ,, 

Bei der Verarbeitung von phosphorreichen Eisen- 
marken, die besonders in den Ländern geboten ist, wo viel 
phosphorreiches Eisen verwendet werden myfs, kann, wenn es sich 
um einzelne Fälle handelt, ohne Anwendung eines basischen 
Futters im Handkonverter entphosphort werden, und zwar mittels 
einer Herdbeschüttung mit Dolomit (magnesiahaltigem Kalk). Der 
letztere geht zufolge des sauerstoffreichen heifsen Gebläsewindes und 
der wellenartigen Bewegung im Bade, sowie verschiedener anderer 
günstiger Umstände mit dem Phosphor eine Verbindung ein, durch 
die der Phosphor als phosphorsaure Schlacke ausgeschieden wird. 


Kleineisen-, Draht- and Blechindustrie. 
Knpfer- nnd Metallwarenfabrikation. 


Hydraulische Blechbiegemaschine 
von Fielding & Platt, Ltd. in Gloucester. 
(Mit Abbildungen, Fig. 62 u. 63.) 
Nachdruck verboten. 

Eine hydraulische Blechbiegemaschine System Tweddell, 
konstruiert von Fielding & Platt, Ltd. in Gloucester ist in 
Fig. 62 u. 63 nach „Revue industrielle“ dargestellt. 

Diese Maschinen kennzeichnen sich dadurch, dafs bei ihnen das 
Biegen zwischen zwei Backen erfolgt, die so ausgeführt sind, dafs die 
Abrundung der einen und Ausrundung der anderen dem zu erzielenden 
Krümmungshalbmesser entsprechen. 


Bei der in Fig. 62 dargestellten Konstruktion erfolgt das Biegen | 


des Bleches durch die Träger п und о, von denen ersterer sich auf 
Rollen n, bewegt, während letzterer, wie der gleichfalls aus Stahl ge- 
fertigte Ständer d, auf einem massiven Fundament verschraubt ist 
und mit diesem zusammen das Gestell der Maschine bildet. 

Das zu bearbeitende Blech p wird zwischen die beiden Träger n 
und o gebracht und bei der Verschiebung des ersteren derselben durch- 
gebogen. Diese Bewegung des Trägers n wird mit Hilfe der von der 
hydraulischen Presse г betätigten Gleitwangen 1, in welchen oben und 
unten Fibrungsrollen е е, gelagert sind, bewerkstelligt. Um diese 
Verschiebungen geradlinig zu gestalten, sind an dem beweglichen 
Träger n genau vertikal laufende Leisten t angebracht, während der 


feststehende Ständer d diesen Leisten gegenüberliegend mit schielet 
Führungsflächen с versehen ist. Die Zurückbewegung des Trager H 
nach dem Durchbiegen des Bleches p erfolgt mittels eines durch die 
Stangen u, verbundenen hydraulischen Kolbens im Zylinder u, der 
in halber Höhe des Ständers d befestigt ist. 

Da nun die bleibende Durchbiegung des zwischen den Trägern п 
und o befindlichen Bleches sich jeweils nur auf einen kleinen Streifen be- 
schränkt, so müssen, um das Blech in seiner ganzen Länge in Trommel- 
form zu bringen, eine grolse Anzahl von Biegungen stattfinden. Der 
hierdurch notwendige oftmalige Vorschub des Bleches zwischen den 
Backen wird bei der in Fig. 62 dargestellten Maschine automatisch 
vollzogen und zwar mittels eines vorn an dem Blech befestigten Seils, 
das sich auf eine Trommel v aufwickelt. Letztere trägt aufsen ein 
Sperrad, dessen Klinke von einem kleinen hydraulischen Kolben 
derart eingestellt wird, dafs sie während der Vorwärtsbewegung des 
Trägers n über das Sperrad hingleitet, beim Rückwärtsgang desselben 


Fig. 63. 
Fig. 62 и.63. Z. A.: Hydraulische Blechbiegemaschine System Tweddell. 


dagegen die Seiltrommel v.in Drehung versetzt. Hierbei wird dem 
zu biegenden Blech p jeweils ein Vorschub von ca. 65 mm erteilt. 

Die Regulierung der Maschine in bezug auf die Blechstärke und 
den zu erzeugenden Biegungsradius wird durch entsprechende Be- 
grenzung der Bewegung des Trägers n, d. h. durch Hubeinstellungen der 
Presse r erzielt. 

Zu diesem Zweck ist auf der einen der Wangen 1 in vertikaler Rich- 
tung eine Schraubenspindel geführt (Fig. 63), die unten an die Steuerungs- 
stange f der Ventile a b mittels des Hebels g angelenkt ist. Oben trägt 
diese Spindel eine mittels Handrades der Blechstärke entsprechend ein- 
stellbare Mutter k, die beim Zusammentreffen mit dem unteren An- 
schlag i das Öffnen des Austrittsventils b der Presse r bewirkt. Um 
die Einstellungen der Mutter k genau vornehmen zu können, ist an der- 
selben ein mit Millimeterteilung versehener Schieber angebracht. 

Bei Regulierung der Maschine für verschiedene Biegungsdurch- 
messer wird der Anschlag i verstellt, der gemäls Skz. 4 der Fig. 63 
in einem an der Wange 1 befestigten Воскоћеп geführt ist. Auch hier 
ist eine Teilung für genaue Einstellung vorgesehen. Endlich sitzt 
ganz unten auf der Spindel noch ein verstellbarer Anschlag h, der 
dazu bestimmt ist, das Ventil a für den Druckwassereintritt zu 
schliefsen, wenn der bewegliche Träger n seine Rückwärtsbewegung 
vollendet hat. 


Für die Bedienung der Maschine genügt em Mann, der vor Beginn 
der Arbeit die versehiedenen Einstellungen vorzunehmen und alsdann 
nar den Stenerhebel für die Presse r zu betätigen hat. Der Platzbedarf 
einer derartigen Maschine ist verhältnismälsig gering, er beläuft sich 
auf 8,9 qm bei einer Maschine für Biegungen von 35 mm starkem und 
43 ш langem Blech. Hinsichtlich der Zeit, welche der Arbeitsvorgang 
auf dieser Maschine beansprucht, ist іп obengenannter Quelle angegeben, 
dafs ein 9,5 m langes Blech von 38 mm Stärke in ca. 12 Minuten, 
nachdem es zwischen die Backen gebracht und die Einstellung der 
Maschine vorgenommen war, im Halbkreis gebogen wurde. 


Die elektro-metallurgischen Werk 
zu Hunslet bei Leeds. i 
(Mit Abbildung, Fig. 64.) Nachdruck verboten. 

Fig. 64 gibt den Lageplan und Grundrifs einer Elektro- 
metallurgischen Fabrik zur Erzeugung von Kupferwalzen und 
Rohren wieder, die eine englische Gesellschaft in Hunslet bei Leeds 
an Stelle der bekannten Elmore Werke errichtet hat. 

Die neuen Werke bestehen nach dem Lageplan aus mehreren Ge- 

baudegruppen, und zwar erhebt sich nächst dem Eingang in die Fabrik 
das Bareaugebäude О, von dem eine breite Strafse zu dem Haupt- 
fabrikgebaude führt, das aus zwei Teilen G und Е besteht, die durch 
eine Mittelhalle verbunden werden; der rechte Trakt E enthält die 
Beiz- und Wasserbäder, der linke dagegen die Ziehbänke. Hinter 
dem Hanptgebände liegt die Kraftstation, das Maschinenhaus A, 
Kesselhaus B und Economizerlokal С umfassend. 
Rechts von diesem liegt das Kupolofengebäude R, 
die Raffinerie Q und links die Messingrohrwerkstätte 
L, nächst dem Hauptgleis das Lagerhaus M und 
in dessen Nähe ein Laboratorium N. 

Die verschiedenen Gebäude bedecken eine 
Bodenfläche von 17 acres = 68700 qm und sind 
mit dem Leeds-Liverpooler Kanal und mit der 
Midland Railway verbunden. ` 

Das Masehinenhaus A ist 215’ = 65,6 m lang 
sowie 65' = 19,8 m breit und enthält für die Ab- 
scheidung vier Bollinokxsohe liegende Com- 
pounddampfmaschinen mit Kondensator von je ¢ 
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solchen über 4” innerem Durchmesser aber von Gufseisen mit einem 
Messinghals zur Aufnahme des elektrischen Stroms. у 

Die Dorne werden vor ihrem Gebrauch in den Galvanobädern in 
einem alkalischen elektrolytischen Bad, welches Kupferplatten enthält, 
mit einer dünnen Kupferschicht bedeckt. Das alkalische Bad wird 
erwärmt, um die Abscheidung des Kupfers zu beschleunigen. Alle 
Dorne werden zuletzt vor deın Einsetzen in die Bäder aus schwefel- 
sauren Salzen sorgfältig mit Wasserblei bedeckt, um das Abziehen der 
fertigen Rohre zu erleichtern. | 

Beim Beginn des Arbeitsprozesses werden die reinen Kupferanoden 
und die Dorne in die Gefälse eingesetzt. Die Dorne lagern an beiden 
Enden in freistehenden Supporten und werden längs der Anoden ge- 
stellt. Schwefelsaurer Kalk in Lösung wird hierauf durch Druck aus 
fünf zylindrischen Reservoiren in die Behälter gelassen, der positive 
Strom wird mittels einer entsprechenden Leitung den Kupferanoden 
zugeführt, der negative Strom dagegen durch eine Kupferdrahtleitung 
und eine flexible Bürste bis in die Dorne geleitet. Die Dorne 
drehen sich, und die Polierstähle, die in Holzsupporten gehalten wer- 
den, bewegen sich während der Abscheidung des Kupfers automatisch 
längs der entstehenden Kupferrohre auf und nieder. Zu diesem 
Zweck wird die Poliervorrichtung in Nuten der Behälter geführt, auch 
wird sie von der Haupttransmission, wie oben bereits erwähnt wurde, 
durch ein Zahnräderwerk angetrieben. Die Poliervorrichtung gibt den 
Rohren eine gleiche Wandstärke und eine vollständig glatte Oberfläche. 


Das Werk kann Rohre bis A (1,2 m) 1. W. und 13/ (4 та) Länge 
herstellen. Eine der zumeist vorkommenden Gröfsen ist die: 12’ (3,7 m) 
Länge, 211 äufserer Durchmesser und 8” Wandstärke. 


250 PS. Vom Hochdruckzylinder geht der Abdampf 
in den Receiver, der unterhalb der Maschine im 
Fundamentraum liegt; aus diesem tritt er in den 
Niederdruekzylinder ein, und von da geht er in 
den Kondensator. Jede Maschine betreibt eine 
Brown-Boverische Gleichstromdynamo mit 
1700 KW, die den elektrischen Strom für die 
Scheidebäder liefert. 

Für die Arbeitsmaschinen dienen als Betriebs- 
quelle drei Maschinen ähnlicher Bauart, wie die 4 
vorhin besprochenen, mit je 400 PS. Dieselben 
betreiben ebenfalls Brown-Boverische Dynamos von 


525 Volt Spannung und 325 Umdrehungen in der E 
Minte. Die Beleuchtungsanlage umfalst zwei | 
Willanssche ‘schnellaufende Dampfmaschinen 
von je 300 PS-Leistung, die direkt mit einer 
Elwell-Parker-Dynamo gekuppelt sind. 

Die Maschinen arbeiten mit hochgespanntem Dampf von 140 Pfd.e 
= 9,9 At pro O”, welcher in sieben Galloway kesseln von 32’ = 10 m 
Lange und 8’ 5” Durchmesser erzeugt wird. Der Schornstein ist 200’ 
=61m hoch und besitzt am Ende 10! = 3,05 m 1. У. Das Speise- 
wasser liefern zwei Worthington-Speisepumpen, die dasselbe einem 
Kanal entnehmen; vor der Verwendung im Kessel wird es in einem 
Wasserreinigungsapparat gereinigt. Die Kessel stehen mit sieben Eco- 
шюшігегп in Verbindung, die im Raum С aufgestellt sind. Alle Dampf- 
Кге Ventile und Verbindungen sind in doppelter Ausführung vor- 
anden. р 

Das Rohkupfer, welches in der galvanoplastischen Abteilung 
verarbeitet wird, erhält man in der Form von 96%, Chilibarren oder 
als Schwarz- oder Blasenkupfer, das in den Öfen k durch Verbrennung 
von Arsenik und sonstigen Unreinlichkeiten befreit wird. Das reine 
verfeinerte Kupfer wird aus den Öfen in geschmolzenem Zustand ab- 
lassen und in Formen gegossen, die einen dreieckigen Querschnitt 
mit konkaven Seitenflächen und abgerundeten Kanten haben. Man er- 
hilt auf diese Weise aus reinem Kupfer bestehende Kupferanoden. 
Bevor dieselben in die Galvanobäder gelangen, werden sie im Schwefel- 
siare- und Wasserbad gereinigt. 

Die Abscheide- oder galvanoplastische Abteilung E 
dient zur Herstellung von Kupferrohren und Kupferwalzen und bildet 
ein besonderes Gebäude, von 265’ = 80,8 m Länge und 200’ = 61 m 
Breite mit sechs Feldern, und enthält 216 Behälter mit schwefelsauren 
Salzen, die іп vierundzwanzig Reihen zu je sechs Behältern aufgestellt 
sind. Die Anlage ist für eine wöchentliche Leistung von 75 + einge- 
richtet. Zwei Elektromotoren am Ende jeder Seite des Abscheide 
raumes E betreiben in einem abgetrennten Lokal abwechselnd eine 
Transmission, die unterhalb der Endwände der Einsetzgefälse läuft. 

Mittels Gliederketten werden von dieser Transmission aus die 
Dorne (Kathoden) іп der Mitte der Gefälse, an welche sich die Kupfer- 

anlegen, angetrieben; die Räder führen auch eine hin- und her- 
gebende Bewegung der Poliervorrichtung herbei. f 
Für Rohre bis 4” innerer 1. W. sind die Dorne von Messing, bei 


Fig. 64. Die elektro-metallurgischen Werke zu Hunslet bei Leeds. 


Das fertige Rohr wird samt dem Dorn ausgehoben; vorher jedoch 
wird ein Hahn am Gefäfs geöffnet, damit sich der Inhalt desselben in 
Zisternen entleeren kann, die unter den Gefafsen in einem Kellerraum 
aufgestellt sind; in den Zisternen setzen sich die Gold und Silber 
enthaltenden Rückstände ab; die Zysternen haben einen Fassungsraum 
von 12360 Kubikfufs und aus ihnen wird die Flüssigkeit wieder in die 
hoch aufgestellten Reservoire im Galvanoraum gepumpt, um von neuem 
zur Verwendung zu kommen. Der galvanoelektrische Prozefs wird ge- 
wöhnlich mit reinem Kupfer vorgenommen, die Rückstände enthalten 
dann oft bis acht Unzen Gold auf 1% Rückstand, welches im Roh- 
kupfer enthalten ist. Vier der Bäder im Scheideraum sind mit Hand- 
aushebeapparaten versehen. Zum Ausheben der gröfseren Rohre, die 
im fünften und sechsten Bad hergestellt werden, bedient man sich 
des über diesen beiden Bädern angeordneten elektrischen Laufkranes 
von 5 t Tragfähigkeit. 

Sobald die mit Kupfer bedeckten Dorne aus den Behältern ge- 
nommen sind, werden sie in einen angrenzenden Raum geschafft und 
in eine Rohraufweitmaschine eingelegt, in welcher zwei Friktions- 
rollen rotieren, die in der ganzen Länge am Rohr anliegen und das- 
selbe durch Aufweiten vom Dorn lockern. Die Rohre werden hierauf 
in eine Kraft-Schleppzangenziehbank eingespannt, derart, dafs das eine 
Ende des Dornes an einem Griff befestigt wird. Dieser befindet sich 
an einer flachen Kette, die durch ein Kettenrad so angetrieben wer- 
den kann, dafs der Dorn aus dem Rohr entfernt wird. 

Die Werkstätte enthält aufser der Rohrausspannmaschine, die 
durch Riemen von einer oberirdischen Transmission betrieben wird, 
Schleppzangenziehbänke von Samuel Platt in Wednesbury und 
und Humphreys Fisher in Pershore, betrieben durch eine 
unterirdische Transmission und zahlreiche andere Arbeitsmaschinen, 
so 2. В: einen Dampfhammer, Sägen zum Abschneiden der Rohre auf 
die richtige Länge, Drehbänke zum Abdrehen der Dorne eto. Lauf- 
kräne stehen in allen Abteilungen, wo schwere Arbeiten zu leisten und 
schwere Lasten zu transportieren sind, zur Verfügung. 


Eine Anzahl der Rohre wird auf den Ziehbanken durch Zieh- 
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visen gezogen, um ihnen die für bestimmte Zwecke erforderliche Dichte 
zu geben; zu gleicher Zeit wird so das Kupfer gehärtet. Nach dem 
Ziehen werden die Kupferrohre in einen Reverberierofen gebracht, 
dort ausgeglüht und dann in Wasser abgekühlt, um schliefslich in 
Säure- sowie Wasserbädern gereinigt zu werden. Die Maschinenwerk- 
stätte enthält endlich auch einen Raum zum Prüfen der Rohre durch 
Wasserdruck und zur Untersuchung auf Spannung. 

Ein spezieller Raum dient zur Lagerung der fertigen Rohre, von 
denen immer ein gewisser Vorrat gehalten wird, um eilige Bestellungen 
rascher ausführen zu können. 

Aufser gewöhnlichen Kupferrohren werden in dem Werke auch 
Kaliko-Trockenzylinder, Kaliko-Druckereizylinder, Papiermaschinenzylin- 
der, nahtlose Kupferzylinder für hydraulische Pampen, Pumpenplunger 
und hydraulische Rammdeckel angefertigt. 

Die Raumverteilung ist am besten aus folgender Zusammen- 
stellung zu ersehen. 

Nahe am Eingang sind die Bureaux a und b (eine Time Office und 
eine Foremans Office). In der Mittelhalle befinden sich die Ziehbank 
c und Aufrollmaschine d, ein Schmiedefeuer und vier Maschinen- 
hammer f, eine Kaltsäge 1, Wasserbleiauftragmaschinen i, ein Cyanid- 
behälter g, ein Motor h und die Ofen k. Im Lokal G befinden sich 
aufser den Ziehbänken с, ein Vorarbeiterzimmer b,, die Prüfungsbe- 
hälter m und am Ende die Streckblöcke, Drehbänke o und Bohr- 
maschinen p sowie Bandsägen 1, und der Motor h,. Der Raum H 
dient zum Hirten mit Gefafsen und Kühlöfen, I ist ein Lagerraum 
und K der Abfertigungs- und Versandraum mit den Prüfungsapparaten 
(Druckprobern) q. 


Bergban nnd Küttenwesen. 


Nahtlose Walzwerkfabrikate 


der Prefs- und Walzwerk-Aktiengesellschaft in Düsseldorf- 
Reisholz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 65--68.) Nachdruck verboten. 

Gerechtes Aufsehen erregten seinerzeit auf der „Düsseldorfer Aus- 
stellung“ die von der Prefs- und Walzwerk-Aktiengesell- 
schaft in Diisseldorf-Reisholz vorgefihrten Walzwerkprodukte. 

Die Zwischenzeit ist nun von der genannten Gesellschaft dazu be- 
nutzt worden, das Fabrikationsverfahren noch weiter zu vervollkommnen, 
so dafs das genannte Werk heute beispielsweise Kesselschiisse von 
2,5 m Durchmesser und mehr als 2,5 m Linge nahtlos zu walzen 
vermag, gewifs ein beachtenswertes Resultat, wenn man bedenkt, dafs 
der nahtlos gewalzte Schufs dem geschweifsten oder genieteten gegen- 
über einmal den Vorteil 
des permgeren Gewichts und 
weiter den der gréfseren 
Festigkeit besitzt. Aufser- 
dem aber erscheint bei ihm 
auch die Gefahr des Durch- 
brennens der Nieten voll- 
ständig beseitigt, des- 
gleichen kann ein Lecken, 
wie es bei genieteten Kes- 
seln in den Nietnähten oft 
eintritt, nicht vorkommen. 

Nahtlose Kessel- 
schüsse und Zylinder 
werden von dem genannten 
Werk in allen zwischen 0,7 
und 2,5 m liegenden lichten 
Weiten und für Wandstär- 
ken von mehr als 10 mm 
angefertigt. Um den Unter- 
schied in dem Gewicht zu 
demonstrieren, sei erwähnt, 
dafs ein Seitwellrohrkessel 
mit genieteten Schüssen von 
105 qm Heizfläche und be- 
rechnet für 12 At Betriebsdruck im Mittel 28500 kg wiegt, während 
ein Kessel gleicher Gröfse mit nahtlosen Schüssen nur rd. 23030 kg 
wiegen soll, was einen Gewinn an Gewicht von 19,2%, bedeuten würde. 

Nahtlose Zylinder fürZentrifugenringeu. в. w. werden 
in Längen bis zu 1,5 m bei einem lichten Durchmesser von 0,45 m 
bis zu 2,5 m, mit Wandstärken bis zu 8 mm ausgeführt; ebenso Well- 
rohre System Fox von 0,7.m lichtem Durchmesser aufwärts mit 
jeder Art Bördelung. Die Wellrohre werden auf genaue Länge abge- 
stochen und mit Stemmkanten versehen; die Verbindung erfolgt dann 
mittels nahtloser Ringlasche oder Überlappung. 

Nahtlose Rohre mit und ohne Böden sind, soweit ihre lichte 
Weite 120 mm nicht überschreitet und die Wandstärke bis zu 8 mm 
geht, in Längen bis zu 6 m auf Lager. Rohre von 120 --- 640 mm 
1. W. und einer Wandstärke von 10 mm ab werden in Einzellängen 
von 4,5 m geliefert. Die Rohre von 120 -- 640 mm mit Wandstärken 
von 6--8 mm werden kalt gezogen, gréfsere Wandstärken dagegen 
sind kalt und warm ziehbar. 

Für hydraulische Zylinder a und Plunger b bestimmte 
Rohre (vgl. Fig. 65, Skz. 1, 6 u. 7) erhalten Böden. 

Gegenüber den geschweilsten Rohren, die zur Zeit in der Haupt- 
sache noch zu Feuerrohren verwendet werden, verdienen die nahtlosen 
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2. A.: Nahtlose Walswerkfabrikate. 


Fig. 65. 


Rohre auch hauptsächlich wegen der gröfseren Festigkeit, vor allem 
aber wegen der unbedingten Sicherheit den Vorzug. Wenn es auch 
wohl möglich ist, Schweifsungen auszuführen, die etwa 90%, der Festig- 
keit des vollen Bleches erreichen, so ist man bei der Schweifsnaht 
doch stets auf die Zuverlässigkeit des einzelnen Arbeiters angewiesen. 
Besonders unzuverlässig wird die Schweifsnaht, wenn sie noch Form- 
veränderungen erfährt, wie solche beim Wellen und Bördeln von 
Feuerrohren auftreten. 

Ist nun aber eine Schweifsnaht schon bei Material von geringer 
Festigkeit, etwa bis 40 kg pro qmm, nicht unbedingt zuverlässig, so 
ist die Herstellung von Zylindern aus härterem Material durch 
Schweilsen geradeza unmöglich. Derartige Zylinder konnten des- 
halb bisher auch nur durch Ausbohren geschmiedeter Blöcke 
erhalten werden; aber auch solchen Zylindern gegenüber sind die 
ausgewalzten Zylinder entschieden überlegen, denn die Verarbei- 
tung des Materials ist durch die eigenartige Herstellungsweise eine 
intensivere und zweckentsprechendere. Erfolgt dieselbe doch sowohl 
in der Längs- als auch in der Querrichtung, wogegen ein aus dem ge- 
schmiedeten Block ausgebohrter Zylinder im wesentlichen nur in der 
Längsrichtung Verarbeitung erfahren hat und daher die Festigkeit 
und Dehnung. in dieser Richtung auch stets höher sein wird als in 
der Querrichtung, in welch letzterer wohl meistens die gröfste Bean- 
spruchung stattfinden wird. Die aus dem vollen Block gezogenen 
und gewalzten Zylinder dürften daher für alle Zwecke, sowohl den 
genieteten und geschweilsten, als auch den aus dem vollen Block aus- 
gebohrten Zylindern vorzuziehen sein, da sie in jedem Fall eine 
grofsere Zuverlässigkeit bieten. 


Fig. 68. 
Fig. 66+68. Z. A.: Nahtlose Walswerkfabrikate. 


Dasselbe gilt von nahtlos gezogenen Radnaben, Zentrifu- 
genhaltern, Ventilkästen, Vorschweifsbunden und Vor- 
schweifsflanschen (vgl. Fig. 65, Skz. 2-4); ebenso auch von 
den nahtlos gezogenen Hohldruckbehältern nach Fig. 65, Skz. 5 
wie solche fir Inhalte von 75-- 420 1 in siebzehn verschiedenen 
Gröfsen vom genannten Werk ausgeführt werden. 

Nicht zu vergessen sind endlich auch die Rollgangsrollen 
aus nahtlos geprefsten und gewalzten Hohlzylindern. 

Der in neuerer Zeit vielfach durchgeführte Antrieb der Walz- 
werkrollgänge durch Elektromotoren erst schuf nämlich die Möglich- 
keit, genaue Messungen des Kraftverbrauches solcher Anlagen vorzu- 
nehmen, und lassen es die erhaltenen Daten jedem Werkleiter wün- 
schenswert erscheinen, eine Verringerung der hierfür anzuwendenden 
Arbeit herbeizuführen. Ein Mittel bieten die Rollgangsrollen aus 
nahtlos geprefsten und gewalzten Stahlhohlzylindern. — Während die 
aus Gufseisen oder Stahlguls angefertigten Rollen von 2,5 m Länge 
für Rollgänge vor und hinter den Walzen eines Trägerwalzwerkes 
wohl kaum unter einer Wandstärke von 30--40 mm verwendet wer- 
den können, einerseits, weil sonst die notwendige Haltbarkeit nicht 
erreicht würde, anderseits, weil das ‘Abgiefsen von derartigen Rollen 
in Stahlgufs für die Wandstärken eine gewisse Grenze nach unten 
vorschreibt, so genügt bei den nahtlosen Rollen für den Fall schon 
eine Wandstärke, welche eine Gewichtsverringerung der Rollen von 
са. 30--40°%, herbeiführt. Der zum Betrieb einer solchen Anlage 
notwendige Kraftverbrauch vermindert sich demnach bei Anwendung 
der nahtlosen Rollen um ca. 20-- 30 %,, während die Widerstands- 
fähigkeit gegenüber Gufsrollen sich um са. 30--40% erhöht. Noch 
wichtiger als die Verminderung des Kraftverbrauches ist unseres Er- 
achtens die Erhöhung der Betriebssicherheit der ganzen Rollgangs- 
anlage zu veranschlagen. Diese wird zum Teil durch die gröfsere 
Widerstandsfähigkeit der Rollen, zum Teil durch die geringe Bean- 
spruchung дег Äntriebsmechanismen herbeigeführt. 

Die Rollen werden in jeder Grölse und in jeder gewünschten 
Wandstärke angefertigt, und es werden aufser losen Rollenmänteln 
(Fig. 67) auch zum Einlegen fertige Rollen (vgl. Fig. 66 u. 68) ge- 
liefert. Die Befestigung derselben auf den Achsen wird im letzteren 
Fall nach Wunsch ausgeführt. 
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aschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban- and Yampfkesselfabrikation. 


;Maschinenfabrik und Giefserei 
der Pencoyd Iron Works. 
Г SS (Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 
Nachdruck verboten. 

Die Penooyd Iron Works bilden einen Teil der grofsen Fabrik- 
anlage der American Bridge Company und verdienen haupt- 
sächlich wegen ihrer inneren Einrichtung das Interesse der tech- 
nischen Kreise. Mit Rücksicht darauf, dafs die American Bridge 
Company sich mit der Ausführung selbst der gröfsten technischen 
Objekte befafst, sind die Gebäude der Werkstätte aufsergewöhnlich 
solid konstruiert; beispielsweise sind in den Werkstätten Decken von 
500 resp. 300 Pfd. е pro O’ = 245,4 resp. 147,3 kg pro qm Trag- 
fähigkeit zur Anwendung gekommen. Als Material für die Gebäude 
wurden Beton und Eisen verwendet, und zwar erscheint hier der Be- 
ton in der Weise ausgenutzt, dafs man denselben als Füllmasse in die 
leeren Flächen eines 
Gerippes brachte, das 
durch die eisernen 
Säulen, Querverbin- 
dungen, Traversen etc. 


den Trommeln geht das 1," Drahtseil über zwei an einem Ausleger 
des Krans befestigte Rollen nach dem Lasthaken. Der zylindrische 
Ring hat einen äufseren Durchmesser von 4’ 101,” (1,477 m), die 
Kugeln haben */,” und der Auslegerring 5’ (1,53 m) Durchmesser. In 
den Ring sind 350 Laufkugeln eingelegt. 

Die beschriebenen Kräne nun lassen sich auf ihren Gleisen über die 
ganze Länge der Maschinenwerkstätte verschieben, gleichzeitig aber kann 
man jeden Ausleger um die Mittelachse des Wagens selbst im Kreise 
herumdrehen. So hat man die Möglichkeit, die Kräne sich gegenseitig 
unterstützen zu lassen, was besonders dann von Wert ist, wenn es gilt, 
ein schweres Werkstück auf die eine oder andere Werkzeugmaschine zu 
heben. Im übrigen werden die Werkstücke auf kleinen Hunden befördert, 
die man auf dem Schmalspurgleis der betr. Galerie vorwärtsschiebt. 

Über die Ausführung des Galerie- und Hallenfulsbodens 
sei an Hand der Details Fig. 3--7 der Tafel das Folgende nachge- 
tragen. Zunächst gelangten sowohl in der Haupthalle als auch in den 
Nebenhallen Gleise zur Einlegung, deren Schienen, soweit sie sich in 
den Nebenhallen befinden, das Profil a und b der Fig. 5 haben, 
während diejenigen der Haupthalle das der Skz. о zeigen. Aus denselben 
Figuren ist dann auch die Abböschung des Hallenbodens s zu erkennen, 
die mit Rücksicht auf die freie Bewegung der Eisenbahn- Loris resp. 
Schmalspurwagen er- 
forderlich war. Der 
Hallenboden besteht, 
soweit er der Haupt- 
halle zugehört, aus 


dargestellt wird. Dafs 
in diesen Flächen ent- 
sprechend grofse Fen- 
sterhéhlen belassen 
wurden, bedarf, da 
selbstverständlich, kei- 
ner besonderen Her- 
vorhebung. 

Was speziell die 
Ausführung der 
Maschinenwerk- 
stätte anbelangt, so 
erscheint dieselbe, wie 


aus dem Querschnitt 1 
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einer 4” (102 mm) Lage 
z von gebrochener 
Hochofenschlacke der 
Pencoyd Iron Works 
selbst. Darauf legt 
sich ein 8” (203 mm) 
Belag z, aus Weich- 
beton und dariiber eine 
3" (76 mm) Lage 2, aus 
Deckbeton. In den Ne- 
benhallen, wo also in 
der Hauptsache Ar- 
heitsmaschinen aufge- 
stellt sind, während 


Fig. 2 ersichtlich, als ee = 
dreischiffiger Bau, des- 
sen Mittelhalle einge- 
schossig ausgeführt 
wurde, während die 
Seitenhallen zwei Geschosse enthalten. In der Mittelhalle liegen auf 
Bahnen, die von den gewaltigen Säulen des Gebäudes selbst getragen 
werden, zwei Laufkrangruppen übereinander, von denen der un- 
tere Kran 25 t und die oberen 10 + Tragfähigkeit besitzen. Während 
aber der grofse 25 t-Kran r, das Mittelschiff in seiner vollen Breite 
beherrscht, überspannen die 10 t-Kräne nur je die Hälfte der Hallen- 
breite. Infolgedessen ist nach „American Machinist“ in der Mittel- 
achse der Halle an den Dachbindern für diese 10 t-Kräne r,r, noch 
eine besondere Laufbahn angehängt worden. 

Die interessanteste Transportvorrichtung jedoch besitzen die Gale- 
rien der Seitenschiffe; diese nämlich enthalten je zwei Gruppen von 
transportablen Hänge-Drehkränen ww,, je aus einem Wagen 
der durch die Fig. 14, 18 und 19 wiedergegebenen Form und einem Aus- 
leger resp. Kran des durch Fig. 15 und 16 veranschaulichten Types 
bestehend. Man erkennt, dafs die Wagen die Form rechteckiger, aus 
Fassoneisen hergestellter Rahmen haben, die sich mit vier Rädern 
von je 12" (305 mm) Durchmesser auf dem Schienengleis vorwärts- 
bewegen lassen. Der Antrieb der Räder erfolgt durch einen Elektro- 
motor x, Fig. 19, der seine Kraft durch ein Zahnrad auf ein eben- 
solches auf der Achse x, abgibt. Mit mehrmaliger Übersetzung ins 
Langsame wird die Kraft von der Achse x, auf die Welle x, des vor- 
deren Räderpaares vom Wagen übertragen, und nun vermitteln zwei 
Riemen von entsprechender Übertragungskraft den Antrieb der Hinter- 
achse des Wagens. Die zugehörigen Riemenscheiben besitzen einen 
Durchmesser von 18" (330 mm). 

In den beschriebenen Rahmen ist dann eine Laufbahn eingebaut, 
in der sich ein kreisrunder Zylinder y,, Fig. 17, von geringer Höhe 
drehen kann. Der Zylinder ruht auf einem System von Kugeln und 
wird durch acht, in der Laufbahn im Kreise gelagerte Rollen y, am 
Abheben von der Laufbahn gehindert. An diesem Zylinder hängt 
der eigentliche Kran. Dieser besitzt seinen besonderen Elektromotor 
x, Fig. 15, der ebenfalls seine Kraft unter mehrfacher Übersetzung 
ins Langsame an eine Welle x, abgibt, von der aus durch Schnecke 
und Schneckenrad zwei mit Seilrillen versehene, auf der Achse x, 
sitzende Seiltrommeln in rotierende Bewegung versetzt werden. Von 


Fig. 69. Hydraulische Metalipresse von Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk in Magdeburg-Buckau. (Text siehe бейе 38.) 


sich im Mittelschiff 
die Montage vollzieht, 
ist auf die 4” Schlacken- 
schicht a eine 65,” 
(165 mm) Betonlage 
und darüber ein 1," starker Sandbelag a, gebracht, während den Ab- 
schlufs ein 4" dicker Belag von Eichenholz а, bildet. Der Bohlen- 
belag erstreckt sich ungefähr von der Mitte der Säule ab gemessen 
8! (915 mm) tief in die Haupthalle hinein und endet aufsen unmittel- 
bar an der Umfassungsmauer. 

Die Decken der Galerie sind alle nach dem durch Fig. 3 ver- 
anschaulichten Prinzip zur Ausführung gekommen. Sie bestehen aus 
einem System von Längsträgern, zwischen die in gewissen Abständen 
alte Eisenbahnschienen in Abwechslung mit Rundeisenankern einge- 
schaltet sind. Der zwischen dem so entstandenen festen Gerippe ver- 
bliebene leere Raum ist dann zunächst 51),” (140 mm) hoch in der 
Form der Koenenschen Voutenplatte aus Beton aufgestampft. Darauf 
legt sich eine Schlackenfüllung und darüber, soweit erforderlich, eine 
1,! Lage Sand, sowie der schon erwähnte Belag aus Eichenbohlen. Wo 
dieser nicht'gewünscht wurde, ist die Abdeckung durch Feinbeton erfolgt. 

Das System der Schienen ß und der Anker y ist aus dem Grund- 
rifs Fig. 7, sowie dem Aufrifs Fig. 6, zur Genüge ersichtlich. 

Die 340’ (103,7 m) lange und 110’ (33,55 m) tiefe Halle ist in 
ihrer ganzen Länge mit Laternen versehen, deren Abdeckung durch 
gerippte Glastafeln erfolgte, während die in das Dach selbst einge- 
lassenen Oberlichter eine Abdeckung von glattem Glas erhielten. 

Die Abbildung, Fig. 8, gibt den Grundrifs der parallel zur Maschinen- 
werkstätte errichteten Giefserei wieder. Wie man aus dem Quer- 
schnitt, Fig. 1, erkennt, ist auch hier wieder das System der dreischif- 
figen Halle zur Durchführung gelangt. Ebenso sind die beiden 
Seitenschiffe durch eingezogene Galerien unterteilt, während sich im 
Mittelschiff eine Anzahl Laufkräne bewegen. Die Kräne der 
oberen Reihe gehören dem 10 t-Typ an und überspannen je eine Hälfte 
des Mittelschiffes. Die der Mitte zugekehrten Laufrollen bewegen 
sich auf einem Schienensystem, das von den Bindern des Daches 
schwebend gehalten wird. Der grofse 25 t-Kran, der sich unterhalb 
der 10 t-Kräne befindet, hat eine Spannweite von 56’ 8” (17,893 m). 
Seine Laufbahn wird von den Hauptsiulen des Gebäudes getragen, an 
denen sich auf einer zweiten Schienenserie eine Anzahl beweglicher 
Auslegerkräne rr, verschieben läfst. 


Die Auslegerkrane rr, haben eine Tragfahigkeit von 5 t und sind 
für einen Arbeitsradius von 16’ (4,8 m) konstruiert. Ihre Ausleger 
tragen Laufkatzen, während die Vertikalen als Drehachse für die 
Ausleger eingerichtet sind. Die sämtlichen Kräne r--r, arbeiten in 
der Weise zusammen, dafs der eine den andern in seiner Tätigkeit 
unterstützt, wodurch es möglich wird, selbst die grölsten Lasten 
spielend zu bewältigen; trotzdem aber ist man dadurch in der 
Ausnutzung des zur Verfügung stehenden Arbeitsraumes in keiner 
Weise beschränkt. Es kann das Einformen der schwersten Stücke 
sowohl unmittelbar vor dem Kupolofen als auch an jeder anderen 
Stelle der Halle vorgenommen werden. 

Von den beiden Seitenschiffen dient das eine in seiner ganzen 
Länge als Formerei, während das andere nur in einem Teil zu diesem 
Zweck zur Verfügung steht. In beiden Fällen aber bewegen sich 
in dem betreffenden Abteil besondere 2 t-Laufkräne tt,. Neben 
diesen sind naturgemäls in der Halle auch die üblichen Schmalspur- 
gleise verlegt; ebenso sind die Kerntrockenöfen mit solchen versehen, 
so dafs man in der Lage ist, die zu trocknenden Gegenstände gleich 
mit dem Hund, auf dem sie sich befinden, in den Ofen hineinzufahren. 

Die Raumverteilung der Giefserei erfolgte in der Hauptsache der- 
art, dafs zwei Hallen und zwar das Mittelschiff und das linke Seiten- 
schiff vollständig für das Einformen zur Verfügung stehen, während 
in der dritten Halle in der Hauptsache die erforderlichen Maschine- 
rien, Öfen usw. untergebracht sind; nur das Bureau о, Fig. 8, 
befindet sich in dem für die Formerei bestimmten ersten Seitenschiff. 
Auf derselben Seite ist an die Formerei bei q ein 46’ 8” (14,23 m) 
langer Waschraum für die Arbeiter angebaut, in dem diese auch ihre 
Kleidung in geschlossenen Schränken aufbewahren können. Auf der 
Gegenseite ist dann im Seitenschiff zunächst die Putzerei m abge- 
grenzt worden, dann folgt der von einem 2 t-Kran überspannte Raum 
k, der für das Einformen von Kernen benutzt wird. Hieran 
schliefst sich der Kupolofenraum i und dem folgen die Kern- 
trockenöfen. Vor diesen befinden sich im Mittelschiff die beiden 
Dammgruben h. Ein besonderer Anbau enthält bei g die Gebläse, 
bei f die Kästen für Formsand, bei e die Ingotsabnahme 
und bei d die Schleifmaschinen. Ein zweiter Anbau b, der sich 
an den ersten direkt anschliefst, dient ale Lager für Koks. Ihn 
begrenzt ein offener Hof, auf den bei a Eisenmasseln und Bruchgufs 
abgelagert werden. Unterhalb des ersten Anbaues ef u. s. w. liegt ein 
Tunnel 4,, in dem man Sand nach dem Raum d fahren kann, während 
ein Hochgleis die Zufuhr des Koks zum Lager b ermöglicht. 

Die drei Kupolöfen i sind amerikanischer Bauart und besitzen 
je einen aufkippbaren Boden, so dafs die Möglichkeit besteht, die Reste 
des Brennmaterials und der Schlacke in kleine Hunde zu entleeren, 
die in den Gruben i,, Fig. 1, zur Aufstellung gebracht sind. Nachdem 
sie gefüllt sind, werden sie samt ihren Unterwagen durch die Ausleger- 
kräne r angehoben und auf die Schmalspurgleise in der Halle selbst 
gesetzt. Will man giefsen, so werden die Gruben i, mit Riffelblech 
abgedeckt, во dafs also dann der Boden der Giefserei durch Vertie- 
fungen nicht unterbrochen ist 

Ganz eigenartig ist weiter die zum Chargieren der drei Kupol- 
öfen benutzte Chargiermaschine в. Diese lafst sich auf einem 
Schienensystem, das zum Teil von den Säulen der Umfassungswände, 
zum andern von Traversen getragen wird, hin- und herschieben und 
besteht in der Hauptsache aus einem horizontal bewegbaren Kolben s,, 
der an seinem aufseren Ende einen Kasten з, trägt. Die in den 
Kupolofen aufzu- 
nehmendeCharge, 
bestehend aus 
Koks, ` Маввејп 
und Brüchgufs 
wird mit Hilfe 
eines Aufzuges 
auf die Gicht ge- 
hoben und dort 
zunächst abge- 
lagert. Die Char- 
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Der Betrieb der Mischerei wird nun so geleitet, dafs die- 
selbe Karre, die zum Wegfahren des frisch gemengten Sandes in die 
Giefserei dient, auch den ausgenutzten Sand nach der Mischerei wie- 
der zurückbringt, d. h. sich in dauerndem Kreislauf bewegt. 

Die Putzerei ist selbstverständlich nach den neusten Grund- 
sätzen der Hygiene eingerichtet und arbeitet infolgedessen mit Sand- 
blaseinrichtung. Fig. 9 gibt letztere schematisch wieder. Die mit 
Sand zu behandelnden Gufsstücke werden auf einem Rost a,, Fig. 9, 
placiert, über dem sich unmittelbar ein Schlauch mit dem Strahl- 
apparat befindet. Bei b, ist im Souterrain ein Ventilator aufgestellt, 
der zunächst den Staubsammelkasten c, luftleer saugt und dann das 
Abgesaugte durch einen Schlauch i, in ein Filter hineinbläst. Der 
Kasten c, steht durch das Röhrensystem d, zunächst mit dem Kasten i, 
und dann mit einem Sammler h, in Verbindung, welch letzterer durch 
die beiden Schläuche g, und f, an den Rost a, angeschlossen ist. 

Die Wirkungsweise der ganzen Einrichtung basiert darauf, dafs 
der Ventilator den Kasten о, luftleer saugt, was sofort ein Nach- 
strömen von Luft durch den Schlauch d, aus dem Kasten i, zur 
Folge hat. Von da aus überträgt sich das Vakuum auf den Sammler 
h, und von letzterem auf die Schläuche g, und f,. Selbstverständ- 
lich lagern sich hierbei die schwersten Körner in dem Behälter a,, die 
etwas leichteren in demjenigen i, und die ganz leichten in dem c, ab. 
Damit eine vollständige Vernichtung des Staubes stattfindet, ist Vor- 
sorge getroffen, dafs man der Staubluft, sobald sie in das Gefäls с, 
eintritt, einen Strahl zerstäubten kalten Wassers zuführen kann. 
Dieses reifst die gelösten Staubteilchen mit sich fort und fliefst dauernd 
durch ein Rohr von 24” 1. W., das an den trichterförmigen Boden 
des Behälters с, angeschlossen ist, nach dem Biel, Sollte es trotzdem 
nicht gelingen, alle Staubteilchen niederzuschlagen, so gelangen die- 
selben in den Ventilator und werden von diesem in den Schlauch i, 
getrieben, wo sie ebenfalls mit Wasser behandelt werden. 

Was die Heizung anbelangt, die in den beiden Fabrikgebäuden 
zur Ausführung gekommen ist, so sind an passender Stelle in ge- 
mauerten Heizkammern Heizkörper untergebracht worden, in denen 
Luft erwärmt wird. Ventilatoren drücken die erwärmte und befeuch- 
tete Luft in ein System von Blechrohren u, Fig. 1 u. 2, die in den Bindern 
der Seitenschiffe verlegt sind und an die in passenden Abständen Aus- 
läufe angeschlossen sind, die die warme Luft über Kopfhöhe druck- 
los in die Hallen ausströmen lassen. Die Ausläufe können einzeln ab- 
gesperrt werden, auch sind sie, um jedes stofsweise Austreten der 
Luft zu verhindern, mit besonderen Stofsfängern versehen. 

Über die spezielle Anordnung der Verteilungsrohre u, gibt Fig. 2 
der Tafel genügende Auskunft. 


Spezialdrehbank für die Bearbeitung 
schwacher Wellen. 
(Mit Abbildung, Fig. 70.) 


Im „American Machinist“ beschreibt H. Robinson eine Leit- 
spindeldrehbank, die speziell für das Eindrehen der Halszapfen 
schwacher Wellen bestimmt ist und als bemerkenswerte Einrichtungen 
ein das Zentrieren der Werkstücke ausschliefsendes Klemmfutter und 
selbsttätige Riemenabstellung aufweist. 

Das eine Ende der zu bearbeitenden Welle wird in das Klemm- 


Nachdruck verboten. 


giermaschine 

nimmt sie dann 
auf und leitet sie 
in die Ofen. 

Zum Mi- 
schen, Zerklei- 
nern und Mengen des Formsandes ist eine besondere Anlage 
errichtet, deren wichtige Teile in den Skz. 10—13 dargestellt sind. 
Die ganze Anlage liegt unterhalb des Niveau der Giefserei und 
arbeitet in der Weise, dafs der in der Formerei benutzte Sand zu- 
nächst auf das Sandsieb m,, Fig. 8, aufgegeben wird. Von dem 
Sieb, das in Fig. 11 mit a, bezeichnet ist, fällt der Sand in den 
Trichter b, und gelangt aus diesem auf zwei Kollergänge c,, wo 
er von neuem vermahlen wird. Die Vermahlung selbst erfolgt unter 
gleichzeitigem Zusatz von frischem Sand, den man aus den weiter 
oben erwähnten Lagerkästen mit Hilfe’des Elevators д, herangeschafft 
hat. Die Abgänge aus den beiden Kollergängen werden durch einen 
zweiten Elevator e, einer Mischmaschine zugeführt, aus der sie in 
den Rumpf eines dritten Elevators fallen, um schliefslich nach dem 
Schlauch h,, Fig. 10, geleitet zutwerden. Man hat sich Fig. 10 auf 
Fig. 11 aufgesetzt zu denken, so dals sich also der Schlauch b, ober- 
halb des Giefserei-Niveaus befinden würde, was die Möglichkeit böte, 
mit dem Sandwagen unmittelbar unter den Schlauch selbst zu fahren. 
Der Schlauch h, besitzt an seinem Auslauf eine Art Verschlufs. 


Fig. 70. Spezialdrehbank für die Bearbeitung schwacher Wellen. 


futter a eingespannt, während dieselbe vorn in der Büchse d des Aus- 
legers e geführt ist, der mit dem Supportschlitten i durch das Hand- 
rad о auf dem Maschinenbett verschoben werden kann. 

Der selbsttätige Längszug des Supports erfolgt durch die Leit- 
spindel g unter Vermittlung eines durch die Feder k gehaltenen Mutter- 
schlosses f. 

Durch die Längsbewegung des Supports wird zugleich der An- 
triebsriemen für die Leitspindel g von der Los- auf die Festscheibe 
gebracht und die Leitspindel g in Gang gesetzt, bis die das Mutter- 
schlofs f haltende Feder К gegen den Anschlag 1 trifft. Hierdurch wird 
die Feder k gespannt und das Schlofs f geöffnet, so dafs die weiteren 
Drange der Spindel g keine Verschiebung des Supports mehr be- 
wirken. 

Kurz vorher stöfst der Schlitten i gegen den Anschlag i, , der 
unter Vermittlung des Hebels m die Kurbel h des Querschlittens be- 
wegt und so das Werkzeug von der zu bearbeitenden Welle entfernt. 
Durch das Öffnen des Mutterschlosses f wird auch der selbsttätige 
Längszug des Auslegers e aufgehoben, der nun durch das mittels 
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Drahtseils о angeschlossene Gewicht n zurückgeführt und dabei der 
Riemenausriicker nach rechts bewegt wird, so dal der Riemen wieder 
auf der Losscheibe läuft und die Maschine abgestellt ist. 

Support i und Ausleger e sind in Skz. 2 in der Seitenansicht 
gezeigt; der Antrieb der Maschine erfolgt gemäfs Skz. 1 der Fig. 70 
mittels zweier Riemen, von denen der eine die Scheibe p, d.h. die 
Leitspindel g bewegt, während der andere auf die Scheibe q arbeitet 
und das Werkstück in Drehung versetzt. 


Transportable Werkzeugmaschinen mit 
elektrischem Antrieb 


der Elektrizitäts-Aktien-Gesellschaft vorm. W. Lahmeyer & Co. 
in Frankfurt a. M. 


(Mit Abbildungen, Fig. 71-75.) 


Bei der Bearbeitung von grofsen und schweren Werkstücken ist es 
in vielen Fällen zweckmälsig, die dazu dienenden Werkzeugmaschinen 


an das Werkstück selbst heranbringen zu können, da der Transport 
grofser Stücke zu einer feststehenden Werkzeugmaschine 
sich häufig als schwierig, wenn nicht überhaupt als un- 
ausführbar erweist. Oft handelt es sich auch um Werk- 
stücke, an die man mit feststehenden Werkzeugmaschinen 
überhaupt nicht herankommen kann, etwa wegen zu 
grofser Abmessungen oder wegen der Form des Arbeits- 
stiickes. Auch die Form und Ausladung der verfügbaren 
ortsfesten Werkzeuge ist z.B. für die Herstellung von 
Löchern, die in schwer erreichbaren Ecken oder auf 
grolsen Flächen liegen oder durch Vorsprünge des Werk- 
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stückes verdeckt sind, 
nicht immer ausreichend 
und zweckmälsig. In allen | 
diesen Fällen ist man auf 
die}Anwendung transpor- 
tabler Werkzeugmaschi- | 
nen angewiesen, besonders 
da, wo eine Ortsverände- 
rung des Werkstückes | 
überhaupt ausgeschlossen 
ist, beispielsweise bei der 
Montage oder Reparatur | 
grolser Maschinen, beidem | 
Bau von Schiffen, Hallen, | 
Eisenkonstruktionen, etc. | 
Auch für}das Ausbohren | 
von bereits montierten | 
Dampf- und Pumpenzylin- 
dern erweisen sich tra: 
portable Werkzeugmaschi- 
nen als vorteilhaft. 

In Fig. 71--75 sind 
einige transportable 
Werkzeugmaschinen 
dargestellt, wie sie von 
der Elektrizitäts- 
Aktien-Gesellschaft 
vorm. W. Lahmeyer & Co. in Frankfurt а. М. geliefert werden; 
Fig. 71 u. 74 zeigen zunächst zwei Bohrmaschinen. Diese sind 
so eingerichtet, dafs sie ohne Rücksicht auf die Kraftquelle in jeder 
Lage und Gröfse angebracht werden können und so die zeitraubende 
und kostspielige Handarbeit mittels Bohrknarren etc. ersetzen. 

Der Antrieb des Bohrers, für den sich verschiedene Geschwindigkeits- 
stufen erzielen lassen, kann in verschiedener Weise bewirkt werden. 
Man bringt entweder, wie dies in Fig. 71 gezeigt ist, den Motor mit 
seinem Zubehör auf einem Wagen an und verbindet ihn durch eine aus- 
ziehbare Doppelgelenkwelle mit der Arbeitsmaschine, oder aber man 
vereinigt den Motor mit der Arbeitsmaschine zu einem einheitlichen 
Ganzen (Fig. 74). ` 

Der mechanische Teil der in Fig. 71 dargestellten Bohrmaschine 
ist von der Firma Н. F. Stollberg, Offenbach, gebaut. Der Haupt- 
sache nach besteht die Maschine aus einer Säule mit entsprechend ausge- 
bildeter Grundplatte und einem an der Säule festklemmbarem Kreuzstück 
mit eingekapselter Zahnradübersetzung, das den eigentlichen Bohr- 
apparat trägt. Die Säule kann mit Gewinde und Sechskantmutter versehen 
sein, wodurch eine bequeme Einstellung des Kreuzstückes ermöglicht 
ist. Letzteres wird häufig auch drehbar eingerichtet, so dafs der Bohrer 


Fig. 71. Z. A.: Transportable Werkzeugmaschinen mit 
elektrischem Antrieb der Elektrizitäts- Aktien-Gesell- 
schaft corm. W. Lakmeyer § Со. in Frankfurt а. М. 


in beliebigem Winkel zu der Säule eingestellt werden kann. Der Wagen- 
kasten besteht aus Gufseisen und ist staub- und wasserdicht geschlossen ; 
ein dicht schliefsender Deckel ermöglicht die Bedienung des Kollektors, 
das Auswechseln der Bürsten u. в. w. Das ebenfalls dicht gekapselte 
Räderwerk zum Antrieb der Gelenkwelle ist mit einer Umschaltung zur 
Erzielung verschiedener Geschwindigkeiten (1:4 oder 1:8) ausge- 
rüstet. Auf dem Gehäuse des Wagens finden eine Kabeltrommel für 
die in einer Steckdose endigenden Stromzuführungen und der Anlasser 
mit Sicherung ihren Platz. Die Lenkstangen des Wagens sind dreh- 
bar und können zum Aufhängen des Motors mit dem Antriebsmechanis- 
mus am Kranhaken benutzt wer- 
den, wie dies Fig. 71 zeigt. 

Die von der Maschinenfabrik 
Lorenz in Ettlingen gebaute 
Bohrmaschine, Fig. 74, ist auf einer 
schweren, mit Rollen versehenen 
Grundplatte befestigt. Die ver- 
tikale Säule ist durch Handkreuz, 
Schneckenmechanismus und Zahn- 
stange verstellbar. Der horizon- 
tale zylindrische Auslegerarm ist 
in einer Klemmhülse verschiebbar 
gelagert und mit dieser auf dem 
Kopf der vertikalen Säule drehbar 
befestigt. Der Auslegerarm trägt 
am vorderen Ende das Bohrspindel- 
gehäuse, das sich in vollem Kreise 

rehen läfst. Auf diese Weise kann 
der Achse des Bohrers jede be- 
liebige Lage gegeben werden; in 
Fig. 74 steht dieselbe senkrecht. 
Die Bewegungen des Auslegers, 
Verschiebung sowohl wie Drehung, 
werden vom Spindelkopf aus be- 
wirkt. 

Die Motoren sitzen auf der 
dem Bohrer gegenüberliegenden 
Seite der Quersäule und arbeiten 
mittels Riemen, Stufenscheibe und 


Fig. 73. 


Z. А.: Transportable Werkseugmaschinen mit elektrischem Antrieb 
W. Lahmeyer & Co. in Frankfurt a. M. 


Fig. 73 и. 73. 
der Elektrizitdts - Aktien- Gesellschaft vorm. 


Schneoke auf eine in dieser Säule gelagerte Welle, die ihrerseits mit 
dem Bohrer durch Zahnräder verbunden ist. 

Eine besonders für den Brückenbau geeignete Bohrmaschine 
ist in Fig. 72 dargestellt; dieselbe erhält ihren Antrieb von einem 
transportablen Motor mittels Gelenkwelle Bei einem Gewicht von 
75 kg kann die Maschine von einem Mann an die Arbeitsstelle ge- 
bracht werden. Das Gehäuse der Bohrspindel ruht auf drei Beinen, 
die an ihrem unteren Ende Glockenmagnete mit verdeckten Spulen 
tragen, mittels derer die Bohrmaschine elektromagnetisch auf dem zu 
bearbeitenden Werkstück festgehalten wird. Die Beine sind so ange- 
ordnet, dafs sie nach Lösen einiger Schrauben und Verstellen der 
Gelenke in beliebige Lagen gebracht werden können. Auf diese Weise 
pafst sich die Maschine an alle Formen der Werkstücke an. Nach 
Befestigung der Beine kann das Spindelgehäuse noch parallel zum 
Bohrer in den Spannschienen verschoben werden. Jede Spannschiene 
sitzt an einem Ring und 18/86 sich mit diesem um das Gehäuse drehen. 
Die Befestigung ist eine äufserst solide, da der Bohrdruck zentrisch 
zwischen den drei Stützpunkten wirkt. Die Gelenkwelle kann einmal 
mit der Bohrspindel selbst, das andere Mal mit dem kleinen Rad 
eines Kegelradvorgeleges verbunden werden, so dafs man zwei ver- 
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schiedene Geschwindigkeiten, eine hohe für kleinere Löcher und eine 
niedrige zum Bohren gröfserer Löcher, erhält. 

Bei einer anderen, hier nicht dargestellten Bohrmaschine, die vor- 
vorwiegend zum Bohren von Panzerplatten dient, läfst sich das eben- 
falls mit elektromagnetischer Festhaltung versehene Untergestell mit 
seinen drei Fülsen nur in einer Ebene einstellen. Die Magnete sind fest 
mit dem Rahmen verbunden und können nur um ihre Befestigungsachse 
etwas bewegt, und so kleine Ungleichheiten, Erhöhungen u. в. w. ausge- 
glichen werden. Nach Befestigung des Untergestells wird die eigent- 
liche Bohrmaschine auf dieses aufgesetzt und durch Spannschrauben mit 
ihm fest verbunden. Um nach einmaliger Einstellung des Untergestells 
ohne Lösen der Magnete mehrere Löcher bohren zu können, ist der 
Bohrapparat auf dem Untergestell in der ganzen Länge des Rahmens 


verschiebbar angeordnet. , Aufserdem ist 
zu genauerer Einstellung eine Querver- 
schiebung vorgesehen. Der Bohrapparat 
selbst ist um eine vertikale und aufser- 
dem noch um eine horizontale Achse dreh- 
bar, so dafs die Löcher in den ver- 
schiedensten Richtungen gebohrt werden 
können. Der Antrieb erfolgt unter Zwi- 
schenschaltung einer Gelenkwelle durch 
einen fahrbaren oder mittels Kranes zu 
transportierenden Motor. In das Gehäuse 
desselben ist ein Rädervorgelege mit 
einer Übersetzung 5:1 eingebaut. Der 
unmittelbar auf dem Motor befestigte 
Anlasser ist mit Maximal -Ausschaltung 
versehen, so dafs einem Brechen der 
Bohrer, sowie einer Überlastung des 
Motors vorgebeugt wird. 

Eine andere Anwendung des elektri- 
schen Betriebs transportabler Werkzeug- 
maschinen bieten die fahrbaren Kom- 
pressoren für Prefsluftwerkzeuge 
aller Art. ` 

Die Verwendung von mit Prefsluft 
betriebenen Werkzeugen, wie Hämmer zum Meifseln, Verstemmen 
und dergl. findet neuerdings eine immer gröfsere Verbreitung. In Fig. 73 
ist ein fahrbarer Kompressor der Nürnberger Feuerlöschgeräte- 
und Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft vorm. Justus 
Christian Braun, Nürnberg, zum Betrieb derartiger Werkzeuge 
dargestellt. Der Kompressor ist mit seinem Antriebsmotor auf einem 
gemeinschaftlichen Transportwagen untergebracht. Der Motor ist ein 
Gleichstrom - Motor des Kapseltypes, wie sie die Elektrizitäts- 
Aktien-Gesellschaft vorm. W. Lahmeyer & Co. in Frank- 
furt a. M. in zwei Formen, und zwar halb und ganz geschlossen, aus- 
führt. Die Stromabnehmervorrichtung dieser Motoren ist durch ver- 
schlielsbare Öffnungen in den schildförmigen Lagern zugänglich. Auch 
der Motoranlasser und die Sicherungen sind auf dem Transportwagen 
angebracht, so dafs die Einrichtung in sich ein einheitliches Ganzes bildet 
und es nur des Anschlusses durch ein biegsames Kabel mittels Steck- 
kontaktes bedarf, um den Maschinensatz betriebsbereit zu machen. Dieser 
Apparat gestattet die Anwendung von Druckluftwerkzeugen überall in 
Betrieben mit elektrischer Kraftübertragung und macht dieselben von 
dem Vorhandensein einer besonderen Druckluftanlage unabhängig. 


Fig. 75. zeigt ihn als Parallel- und 


Fig. 74 и. 75.WZ. A.: Transportable Werkseugmaschinen mit elektrischen 
Antrieb der Elektrizitäts- Aktien-Gesellschaft vorm. №. Lahmeyer $ Co. 
in Frankfurt a, M. 


age 
Zum Sehlufs ist in Fig. 75 noch eine transportable Stof ne 
dargestellt. In der Land- und Forstwirtschaft, auch in Hobel- 
Sägewerken, bietet die Anwendung von fahrbaren Sägen viel 
wesentliche Vorteile durch den Wegfall des Transportes ungeschnittener 
Hölzer zur Säge. So dient beispielsweise die in Fig. 75 abgebildete 
Stofssage dazu, auf Lagerplätzen u. в. w. Langholz zu zerschneiden. 
Der die Säge antreibende Motor ist mit dieser auf einem Rollwagen 
montiert, der sich auf einem Feldbahngleis leicht fortbewegen lälst. 
Die Stromzuführung zu derartigen transportablen Maschinen wird ent- 
weder nach Art der Stromzuführung bei Strafsenbahnen durch Ober- 
leitung oder auch durch mitgeführte biegsame Kabel, die an Steck- 
kontakte angeschlossen werden, bewirkt. 


Parallel-Schraubstock und 
zusammenlegbare 
Montage-Werkbank 


von Otto Pferdekämper in Duisburg 
a. Rhein. 
"(Ми Abbildungen, Fig. 76--79.) 
Nachdruck verboten. 

Seitens der Maschinenwerkstätte 
Otto Pferdekämper in Duisburg 
a. Rhein wird ein neuer patentierter 
Schraubstock іп der Praxis einge- 
führt, der in seiner Form aus den beiden 
Abbildungen, Fig. 76 u. 77 ersichtlich ist. 
Von diesen veranschaulicht Fig. 76 den 
Schraubstock in der Gestalt eines kom- 
binierten Parallel- und Rohrschraub- 
stockes mit Momentspannung und Fig. 77 
hrschraub- 
stock normaler Bauart. 

Bei beiden Typen aber ist die gleiche 
Spannbacke zur Verwendung gekom- 
men, über deren Wert die uns vor- 
liegende Patentschrift nachstehende Angaben enthält: 

Die Spannbacke, Fig. 78, weist eine Anzahl in horizontaler, verti- 
kaler oder beliebig in schräger Richtung laufende gezahnte Aussparungen 
auf und läfst sich derartig im Spannkopf befestigen, dafs ein Locker- 
werden der Backe ausgeschlossen ist. 

Die seither angewandten Spannbacken liefsen eine Verwendung 
des mit ihnen ausgestatteten Schraubstockes als Parallel- und Rohr- 
schraubstock nicht zu, auch litt die Befestigung der Spannbacken am 
Schraubkopf unter dem Nachteil, dafs sich dieselbe mit der Zeit 
lockerte, wodurch das Einspannen kleiner oder schrägflächiger Stücke 
т Sehwierighetten verknüpft war, ja ev. sogar zur Unmöglichkeit 
wurde. 

Dieses Lockern tritt aus verschiedenen Gründen ein. Die Spann- 
backen werden gewöhnlich durch Schrauben an den Kopf des Schraub- 
stockes angedrückt, die von der Spannfläche aus durch die Backen hin- 
durchgehen und mit ihrem Gewindeteil im Spannkopf sitzen. Diese 
Verbindung nun lockert sich mit der Zeit und zwar vor allem dadurch, 
dafs beim Einspannen der Werkstücke die Schrauben entlastet werden 
und sich bei gleichzeitigen Erschütterungen zurückdrehen. Weiter aber 
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tritt eine Lockerung ein, sobald ein in den Schraubstock eingespannter 
Körper zufällig auf den Kopf der Befestigungsschraube drückt. Da- 
durch wird diese dermafsen überlastet, dafs eine Stauchung des Ge- 
windes stattfindet, deren Folge eine Lockerung der Verschraubung 
beim Aufhören des Belastungsdruckes sein muls. Diese Lösung könnte 
zwar durch Nachziehen wieder beseitigt werden, wenn es nicht meistens 
unmöglich wäre, die Schrauben zu drehen. Schraubenkopf und Ränder 
der Ausdrehung, innerhalb welcher der erstere sitzt,.sind eben durch 
das Einspannen meist verdrückt. Die Spannbacken bleiben also ge- 
lockert, und nun schreitet‘ das Losewerden in raschem Tempo fort, 
bis es unmöglich ist, den Schraubstock weiter zu benutzen. 

Unter Vermeidung der von der Spannfläche aus eingesetzten Kopf- 
schrauben werden nun beim Pferdekämperschen Schraubstock die 
Spannbacken derart befestigt, dafs sie durch die Verbindung eine 
geringe Durchbiegung erfahren. Das dadurch hervorgerufene Be- 
streben, in die ursprüngliche Form wieder zurückzufedern, sichert eine 
dauernd feste Verbindung der Backe mit dem Körper der Schraube. 


Fig. 78. 


Fig. 17. 
Fig. 76+ 78. Paraliel-Schraubstock con Otto Pferdekämper in Duisburg. 


г Fig. 79. Zusammeniegbare Montage- Werkbank ron 


Otto Pferdekämper in Duisburg. 


Um die Durchbiegung der Spannbacke zu ermöglichen, ist diese 
entweder rückwärts (an ihrer Änlagefläche) nach der horizontalen 
oder senkrechten Richtung oder allseitig etwas hohl ausgearbeitet und 
legt sich gegen die ebene Fläche des Spannkopfes an, oder die Spann- 
backe besitzt eine ebene Anlagefläche, während der Spannkopf mit 
einer hohlen Befestigungsfläche versehen ist; endlich können auch die 
beiden Anlageflächen eine gekrämmte Form haben, jedoch müssen die 
Krümmungen verschieden grofs sein, wenn sie nach der gleichen Seite, 
oder sie können gleich oder verschieden sein, wenn sie nach entgegen- 
gesetzten Seiten gerichtet sind. 

Für die beiden Sohraubstöcke gilt weiter noch, dafs der Schnell- 
spanner, Fig. 76, eine sehr große Spannweite besitzt und dafs bei 
ihm das Auf- und Zudrehen fortfallt. Es genügt, den rechts am Stock 
befindlichen kleinen Hebel umzulegen, um die Zahnstange für eine 
Verstellung frei zu bekommen. Die Spindel braucht dann nur einige 
Male gedreht zu werden, um das Werkstück festzuklemmen. Auch 
ist Vorsorge getroffen, dals man die Spindel durch Unachtsamkeit 
nicht herausdreht. 

Der Schnellspanner, Fig.76, wird in drei Gröfsen für eine Ein- 
spanntiefe von 100, 110 und 120 mm, sowie eine Spannweite von 200, 
250 und 300 mm gebaut; seine Backen haben 120, 130 und 150 mm 
Breite, und das Gewicht des kompletten Schraubstockes stellt sich auf 
25, 33 und 40 kg. у 


‘Asche, Фе etwa durch die Bohrungen in der 


Der Parallel- und Rohrschraubstock normaler Bauart nach 
Fig. 77 dagegen wird іп sechs Gröfsen gebaut und zwar 


für eine Breite der Backen von 


100 120 185 10 175 200mm, 
eine Spannweite von 
10 140 5 15 1% 210 „ 
und eine Spanntiefe von 
10 10 120 130 140 10 „. 
Das Gewicht stellt sich für die einzelnen Gröfsen auf 
37 45 58 63 kg. 


Die Montage-Werkbank, die die obengenannte Firma unter 
der Bezeichnung „Vulkan“ in den Handel bringt, besteht aus einem 
Rohr- oder Parallel-Schraubstock, einem Werkzeugtisch und dem zu- 
sammenlegbaren Gestell. Im aufgestellten, gebrauchsfertigen Zustand 
gewährt sie das Bild, Fig. 79. 

Der Arbeiter steht auf dem Lattenfulsboden des Gestells und hält 
dadurch die Bank selbst auf der Stelle fest. Im zusammengelegten 
Zustand läfst sich die Bank von einem Mann tragen, da ihr Gewicht, 
selbst wenn sie mit drehbarem kombinierten Parallel- und Rohrschraub- 
stock ausgerüstet ist, 30 kg kaum überschreitet, ja in dem Fall, wo 
die Bank nur einen Schraubstock für 2” Rohre trägt, noch unter 20 kg 
bleibt. 

Übrigens sind die Rohrschraubstöcke, die an dieser Bank zur Ver- 
wendung kommen, solche mit und ohne aufklappbares Kopfstück. 

Zusammengelegt läfst sich die Bank an der Wand aufhängen und 
so aufbewahren. Sie leidet unter schlechter Behandlung nur wenig, 
was als gutes Zeichen für ihre konstruktive Ausführung anzusehen ist. 


Nieten-Wärmofen 


von der Carbon Oxide Company, Ltd. in London. 
(Mit Abbildung, Fig. 80.) Nachdruck verboten. 

Nach einer Skizze im „Engineering“ stellt Fig. 80 einen Nieten- 
Wärmofen dar, dessen Ausführung sich die Carbon Oxide Com- 
pany, Ltd. in London, Lombard-street angelegen sein läfst. 

Der Rost des Ofens wird durch eine starke gufseiserne Platte ge- 
bildet, in der eine grofse Anzahl konischer Bohrungen für die Luft 
angebracht sind. Der Gebläsewind tritt, aus dem Rohr a kommend, 
nach Passieren eines Absperrschiebers in den Konus b ein und durch- 
strömt dann die Bohrungen in der Rostplatte. Flug- oder andere 


Rostplatte in den Konus b hineinfällt, sammelt 
sich oberhalb des Schiebers с an und wird durch 
Öffnen des letzteren zeitweise entleert. 

Der Konus b bildet die Fortsetzung einer 
gulseisernen Platte, auf der ein mit Schamotten 
ausgekleideter Blechkasten, der eigentliche 
Wärmherd, aufgesetzt ist. Dieser wird bis zum 
Rost d mit Koks gefüllt. Unter Einwirkung 
des Gebläsewindes verbrennen die unten liegen- 
den Koke zu Kohlensäure, die sich beim Durch- 
streifen der nächsthöheren Schichten durch 
Aufnehmen eines zweiten Atoms Kohlenstoff 
zu Kohlenoxyd reduziert, womit allerdings ein 

waltiger Wärmeabfall Hand in Hand geht. 
Bos entstandene Gas füllt die oberhalb des 
Rostes 4 befindliche leere Partie des Ofens an 
und treibt dabei alle dort befindliche atmo- 
sphärische Luft aus. 

Die Kammer erscheint infolgedessen mit 
einem rotglühenden Gas angefüllt, das dauernd 
auf derselben Temperatur bleibt. Lediglich bei 
seinem Abzug in den Schornstein verbrennt dieses 
Gas mit der ihm eigentümlichen bläulich roten Flamme. Infolgedessen 
werden die Nieten, die auf dem Rost d zu liegen kommen, nie auf 
eine höhere Temperatur wie Rotglut erhitzt; auch können dieselben, 
da eine Oxidation nicht statt hat, nie abblättern. 

Zum Nieten entnimmt man dem Ofen die Niete einzeln mit der 
Zange und bringt sie zunächst in eine unmittelbar über dem Rost vor- 
gesehene Öffnung f. Dort herrscht eine wesentlich höhere Temperatur 
wie in der Kammer oberhalb des Rostes d, weshalb die Nieten auch 
im Augenblick weilsglühend werden. 

Die Flamme, die der Öffnung f entweicht, wird ebenfalls dem 
Schornstein e zugeleitet. 


Fig. 80. Nieten- Wärmofen. 


Verfahren zur Herstellung von Feilen von Carl Мах Ramm 
und Friedrich Paul Eckhardt in Chemnitz. D. R-P. 147208. Aus 
der Oberfläche des Feilenkörpers, in Abständen gleich der Zahnteilung 
der herzustellenden Feile werden, um durch die dabei erzeugten Ver- 
tiefungen die Zahnlücken zu bilden, Abfallspäne durch Hobeln, Drehen 
oder Fräsen ausgehoben. Das die Zähne selbst darstellende Material 
wird dadei, wie man sofort erkennt, keiner wesentlichen Formverände- 
rung seiner Materialfaser unterworfen und die schneidenden Kanten 
der Zähne selbst bleiben unmittelbar unterhalb der vor dem Hobeln, 
Drehen oder Fräsen vorhanden gewesenen Oberfläche des Werkstückes 
stehen. Das Wiederschärfen stumpfgewordener Feilen geschieht ohne 
vorheriges Abschleifen der alten Zähne durch Nachstechen der Lücken 
zwischen den Zähnen. 


Kleineisen-, Draht- und Blechindustrie. 


Hydraulische Metallpresse 
von Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk in Magdeburg-Buckau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 69 u. 81.) 

Die in Fig. 69 dargestellte hydraulische Presse von Fried. Krupp 
A.-G. Grusonwerk in Magdeburg-Buckau dient zur Herstel- 
lung runder oder beliebig profilierter Stangen aus Messing, Aluminium 
und anderen Metallen oder Metall-Legierungen. 

Die liegend angeordnete Presse besteht aus einem doppeltwirken- 
den hydraulischen Zylinder, vier Zugstangen mit Muttern, einem Holm 
mit darin geführtem querbeweglichen Verschlufsblock für die leicht 
herausnehmbare Matrize, einem mit Heizmantel versehenen Prefs- 
zylinder zur Aufnahme der rotwarmen Metallblöcke und einem am Deckel 
des hydraulischen Hauptzylinders angegossenen doppeltwirkenden Hilfs- 
zylinder. Letzterer ist dazu bestimmt, die Prefskammer und die im 
Matrizenbock gelagerte Matrize während der Pressung gegeneinander 
zu drücken und nach vollendeter Pressung wieder voneinander 21 
entfernen. 

Diese durch D. R.-P. 143070 geschützte 
Anordnung geht aus Fig. 81 deutlich hervor, 
wo Skz. 1 einen Längsschnitt durch die Presse, 
Skz.}2 einen Querschnitt derselben und Skz. 3 
die Ansicht des Matrizenbocks darstellt. 

In eine axiale Bohrung des Matrizen- 
bocks a wird der Matrizenhalter b eingesetzt, 
dessen konische Ausdrehung die Matrize c 
aufnimmt. Die Ausbohrung des Bockes wird 
durch ein viereckiges Keilloch gekreuzt, in 
das ein Flachkeil d eingeschoben wird, der 
den Matrizenhalter 
festhält und den beim 
Pressen auf/die Matrize 
geäulserten Druck auf 
denMatrizenbock über- 
trägt. Zwischen letz- 
teren und dem hydrau- 
lischen Prefszylinder е 


kammer f, welche auf 
den vier Bolzen o, die 
den Prefszylinder und 
den Matrizenbock mit- 
einander verbinden, 
verschiebbar angeord- 
net ist. In die konische 
Ausdrehung des dem 
Matrizenbock3 zuge- 
kehrten Bodens der 
Kammer greift mit 
einem entsprechenden 
Konus die Matrize. An 
den doppelt wirkenden 
hydraulischen Prefs- 
kolben g ist der Prefsstempel h angeschraubt, der an seinem vorderen 
Ende der Bohrung der Prefskammer entsprechend abgedreht ist. Am 
anderen Ende des Prefszylinders ist der hydraulische Hilfszylinder i mit 
dem Hilfskolben k befestigt. Dieser ist durch die Kolbenstange 1, das 
Querhaupt m und die beiden Verbindungsstangen n mit der Prefs- 
kammer fest verbunden. Der Prefszylinder e und der Matrizenbock a 
sind auf einer gemeinschaftlichen Grundplatte p befestigt. 

Um den Metallblock in die Kammer zu bringen, wird der Keil d 
so weit in dem Keilloch verschoben, dafs der Matrizenhalter frei wird, 
worauf man diesen mittels des Handgriffs q herauszieht und dadurch 
die Öffnung der Prefskammer frei macht. Der Block wird nun ein- 
geschoben, der Matrizenhalter eingesetzt und der Keil wieder in seine 
Anfangsstellung gebracht. 

Setzt man nun die Seite у des hydraulischen Hilfskolbens k unter 
Druck, so drückt dieser mit Hilfe der Kolbenstange 1, des Querhauptes 
m und der Verbindungsstangen n die Prefskammer f fest gegen den 
Konus der Matrize und dichtet diesen vollständig ab, so dals beim 
nun folgenden Pressen kein Metall zwischen die Matrize und den 
Prefskammerboden gelangen kann. Zum Pressen des Blockes setzt 
man die Seite z des Prefskolbens g unter Druck. Dadurch verschiebt 
sich dieser mit dem an ihm befestigten Prefsstempel h, во dafs letzterer 
in die Prefskammer eintritt, auf den Metallblock drückt und diesen 
nach und nach durch die Matrize prefst, aus der er, der Form der 
Matrize entsprechend, als Band, Stange u. s. w. heraustritt. 

Ist der Weg des Prefskolbens g beendet und der Metallblock ver- 
braucht, so gibt man dem Hilfskolben k von der Seite w her Druck 
und verschiebt dadurch die Prefskammer so weit, dafs sie gegen die 
auf den Bolzen о angebrachten Anschläge г stöfst. Dadurch wird 
der Matrizenkonus aus der Eindrehung der Prefskammer etwas heraus- 
gezogen, und man kann nun die Matrize schnell und mühelos in der 
oben beschriebenen Weise herausnehinen, um die Kammer für das Ein- 
bringen eines neuen Metallblockes frei zu machen. 


Fig. 81. 
Fried. Krupp А.-б. Grusonwerk in Magdeburg- Buckau. 


Z. A.: Hydraulische Metalipresse von 


befindet sich die Prefs-. 


Maschine zur Herstellung von Drahtnetzen 
уоп Chas. W. James in Philadelphia. 

(Mit Abbildung, Fig. 82.) Nachdruck verboten. 
Um Drahtnetze jeder Maschenweite maschinell herstellen zu 
können, konstruierte Chas. W. James in Philadelphia, Parrish 
street 4140 nach „American Machinist“ die durch Fig. 82 in ihren 

wichtigeren Teilen veranschaulichte Maschine. 

In den Skizzen sind die in der Längsrichtung des Gewebes laufen- 


! den Fäden resp. Drähte mit dem Buchstaben w, die quer laufenden 


Kreuzfäden mit m bezeichnet. Die als Presse gedachte Maschine ist 
zunächst so eingerichtet, dafs am Ende jedes Auf- und Niedergangs 
vom Prefsstempel eine Ruhepause in der Bewegung der Mechanismen 
eintritt, um Zeit zur Einführung des Kreuzfadens zu gewinnen. Zu 
diesem Zweck ist eine Daumenscheibe z vorgesehen, die zwischen 
zwei Walzen arbeitet, von denen die untere eine vertikale Bewegung 
ausführen kann, weil sie in Lagern ruht, die sich am Prelsstempel 
с selbst verschieben können. Die obere Walze dagegen ist in Lagern 
festgelegt, die mit dem Stempel с durch Anker о, federnd verbunden 


|: 0: 
О, 


“hy 


Fig. 82. 


Maschine sur Herstellung con Drahtnetzen. 


sind. Die über die Spindeln c, gesteckten Spiralfedern dienen speziell 
dazu, den Stofs aufzunehmen, der andernfalls auftreten würde. 

Die Skz. 2 veranschaulicht den Stempel c und das Bett d mit 
ihren Gesenken. Der Stempel c hat hier seine tiefste Lage einge- 
nommen und verharrt in derselben solange, bis die Gesenke h zur 
Wirkung gekommen sind. Diese Wirkung besteht darin, dafs die Ge- 
senke die Längsfäden w in Wellenform biegen, wodurch Gänge ent- 
stehen, in die man die Kreuzfäden einlagern kann. An ihrem Kopf- 
ende sind die Gesenke h mit Aushöhlungen versehen, da sonst ein 
Einbringen der Kreuzfäden nicht möglich sein würde. 

Im geschlossenen Zustand sind die Gesenke in Skz. 3 dargestellt. 
Die Kreuzfäden m erscheinen hier eingezogen und sind als im Zick- 
zack zu einander liegende Kreise sichtbar. In Skizze 8 u. 9 sind 
weiter auch das Schermesser an der Maschine, sowie das zugehörige 
Gesenk links unten zu sehen. Die Gesenke h sind mit einer Anzahl 
Längsschlitzen versehen, durch welche die Kreuzfäden hindurch gehen 
müssen, ehe sie in das Gewebe selbst eintreten. Hinter den Gesenken 


‚befindet sich das Schermesser. 


Geht nun der Stempel c in seine Hochlage zurück, so schneidet 
das Schermesser die Kreuzfäden kurz vor dem ersten Längsfaden 
ab. Dasselbe ist auf der einen Seite offen, so dafs die Kreuzfäden 
m nach dem Abscheren und Verweben mit den Längsfäden in Rich- 
tung des wandernden Gewebes mit vorwärts gezogen werden können. 

Diese Bewegung des Gewebes steht unter dem Einflufs der Trans- 
port- oder Einzugswalzen a b. Die Frontansicht der Abschneidvorrich- 
tung gibt die Skz. 8 wieder. 

Vor den Gesenken befindet sich an der Maschine ein Drahtstab- 


Ea” 


39 


ordner und Abstandseinsteller е, Skz. 2, dessen Vorderansicht Skz. 6 
wiedergibt. Der Ordner hat eine Anzahl oblonger Schlitze von gleicher 
Weite, die in gleichem Abstand über die ganze Länge des Ordners 
verteilt sind. Durch diese Schlitze treten die Längsfäden w nach 
Passieren der Zuführungswalzen a b in die Maschine ein. Dem Ordner 
е selbst fällt die Aufgabe zu, die Drähte gleichmäfsig im Abstand zu 
erhalten und zugleich auch von den Gesenken nach dem Verweben frei- 
zumachen. 

Wenn der Stempel с sich hebt, nimmt er den Ordner е mit, die 
Drähte w dagegen bleiben in ihrer Lage, soweit ihnen die oblongen 
Schlitze dies gestatten. Erst nachdem der Stempel с seinen halben 
Hub nahezu vollendet hat, lösen sich die Patrizen von den Matrizen 
los, und die Drähte können an der weiteren Aufwärtsbewegung des 
Stempels c teilnehmen. Nach Vollendung des Stempelhubes bietet 
cemautolge der ganze Mechanismus im Vertikalschnitt das Bild der 
Skz. 4, d. h. das ganze Drahtnetz ist in diesem Augenblick dem 
Eingriff der Gesenke völlig entzogen, kann aber trotzdem eine seit- 
liche Verschiebung nicht ausführen, weil die Schlitze im Ordner e es 
daran hindern. 

Die in Skz. 4 mit 1 be- 
zeichneten Vorsprünge sind 
Abstandhalter; sie bilden 
Schlitze,” in denen die Drähte 
w eine sichere Führung finden 
und stellen sich als Zahn- 
stangen {der aus Skz. 7yer- 
sichtlichen Form dar. Die 
Abschrägungen an den Zäh- 
nen sollen es diesen ermög- 
lichen, die Drähte w sicher 
zu erfassen und zu zentrieren, 
während sie durch die Klemm- 
gesenke k festgehalten wer- 
den. Diese haben die Drähte 
w auf die Kreuzdrähte m 
niederzudrücken und so letz- 
tere zugleich durchzubiegen. 
Zwischen die Klemmen k ein- 
geschaltete Distanzhalter 1, 
Skz. 5, distanzieren die Kreuz- 
faden m in derselben Weise, 
wie die Abstandhalter 1, 
Skz. 2, die Drähte w. 


Fig. 83. 


Fabrradindustrie. 
Waffenindustrie. 


„Columbia“-Nabe . 
mit doppelter auswechselbarer Ubersetzung, Freilauf und 
Ricktrittbremse 
der American Bicycle Company Ф. m. b. H. in Hamburg. 
(Vertreter: Arthur Klarner in Leipzig.) 
(Mit Abbildungen, Fig. 83--85.) 

Die bekannten kettenlosen Columbia-Fahrräder, wie sie іп 
Deutschland von дег American Bicycle Company G. ш. b. Н. in 
Hamburg, Admiralitätstrafse geliefert werden, haben neuerdings ver- 
schiedene weitere Vervollkommnungen erfahren, von denen in erster Linie 
die „Columbia“-Nabe mit doppelter auswechselbarer Übersetzung, Frei- 
lauf und Rücktrittbremse zu 
nennen ist. Der Hauptzweck 
dieser in Fig. 83 im Schnitt 
und in Fig. 84 zusammen- 
gestellt bezw. in ihre ein- 
zelnen Teile zerlegt gezeig- 
ten Einrichtung gibt dem 
Radfahrer die Möglichkeit, 
die Übersetzung während der 
Fahrt von einer hohen in 
eine niedere Geschwindigkeit 
umändern zu können, je 
nachdem dies das zu befah- 
rende Gelände notwendig 
macht. In den Bergen wird 
sich die niedere Übersetzung 
mit Freilauf und Rücktritt- 
bremse in erster Linie be- 
währen, während auf ebener 
Strafse die durch einen kur- 
zen Gegentritt auf die Pedale 
einschaltbare hohe ег- 
setzung sich als vorteilhafter 
erweisen wird. 1 Dagder ge- 
samte Mechanismus, hierbei 


Fig. 84. 


Fig. 85. 


Fig. 83 --85. „Columbia“-Nabe mit doppelter auswechselbarer Übersetzung, Freilauf und Rücktrittbremse. 


Die Zufuhrwalzen ab beginnen ihre Drehbewegung, sobald die 
Gesenke sich geöffnet haben. Sie rotieren jedesmal genau um so viel, 
dafs genügend Drähte (w) zur Bildung einer neuen Masche vorge- 
schoben werden. Ist dies geschehen, so senkt sich der Stempel c mit- 
samt dem Stab e, ebenso wie die Drähte durch die Abstandhalter 
genau eingestellt werden. 

Daran schliefst sich dann das Biegen der Längsfüäden w, dann 
folgt das Einschieben zweier neuer Kreuzfäden m; hierauf werden 
diese abgeschnitten und schliefslich hebt sich der Stempel с wieder ab. 

Die nächste Operation besteht in einem erneuten Vorschub des 
Netzes, woran sich die Fertigstellung der nächstfolgenden Masche, 
welche genan wie die der ersten stattfindet, schlielst. e 

Der zur Bewegung der Vorschubwalzen a b erforderliche Mechanis- 
mus ist in der Abbildung weggelassen; er umfalst lediglich eine Treib- 
welle, sowie eine Daumen- und Ratscheneinrichtung. Aus Skz. 4 er- 
sieht man die fertigen Maschen in der Langs-, aus Skz. 3 in der Quer- 
riehtung. 


Verfahren zur Herstellung von Verbund- und Speichenrädern 
von der Rheinischen Metallwaren- und Maschinenfabrik 
inDüsseldorf und Derendorf. D.R.-P. 146361. Auf einer dreh- 
baren, mit Speichennuten ausgestatteten Gesenkscheibe wird mittels 
einer rotierenden Walze ein Block derart ausgewalzt, dafs das Material 
von der Nabe nach dem Kranze hin und in die Speichennuten der Gesenk- 
scheibe hineingedrängt wird, wobei ein überhängender Rand von birnen- 
oder tropfenförmigem Querschnitt verbleibt, der dann zum fertigen 
Radkranz ausgearbeitet wird. 


Zu. 


vollständig abgeschlossen ist, so kann ein mit dieser Vorrichtung aus- 
gerüstetes Rad bei jedem Wetter benutzt werden. 

Das Grundprinzip dieser „Columbia“-Nabe ist das zweier inein- 
ander laufender Naben, die unabhängig voneinander durch Kammräder 
in Bewegung gesetzt werden. Jede dieser Naben besteht aus einer 
Hülse mit einem an derselben befestigten Kammrad und zwar ist h 
(Fig. 83 u. 84) die Nabenhülse für die hohe Übersetzung mit dem Rad 
b, i diejenige für die niedere Übersetzung und entsprechendem Kamm- 
rad а. Die beiden unabhängig voneinander laufenden Kammräder a b 
greifen in diejenigen cd, die auf der Antriebswelle des Fahrrads be- 
estigt sind, ein, doch sind die beiden Rader nicht unabhängig von- 
einander, sondern zusammengeschweilst, so dafs sie sich stets gemein- 
sam drehen. Die Anzahl der Zähne auf den Kammrädern c und d 
sind mit denjenigen der korrespondierenden Räder ab in der Weise 
angeordnet, dafs a und c resp. b und d verschiedene Übersetzungen 
ergeben. 

Werden die Pedale still gehalten, so tritt der Freilauf in Tätig- 
keit, wobei alle vier Kammräder abod still stehen, während, sobald 
die Pedale getreten werden, die Räder sich drehen. Hierbei sind 
jedoch nicht alle vier Räder in Tätigkeit, sondern nur die eine oder 
andere Übersetzung ac resp. bd, während die beiden anderen Kamm- 
räder, ohne einem Druck ausgesetzt zu sein, mitlaufen. Das Ein- 
schalten der Übersetzungen geschieht durch eine Veränderung der 
Lage von Stahlkugeln, die ihrerseits durch einen kurzen Gegentritt 
auf die Pedale bewirkt wird. 

Eine weitere verbesserte Neuerung des kettenlosen „Columbia‘- 
Rades bildet die federnde Vorderradgabel, wie sie in Fig. 85 dargestellt 
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ist. Der untere Teil der Scheide ist gespalten und ein Gabelende I 
eingefügt, das sich auf einer geharteten Zapfenschraube К gleichsam 
in einer Angel nach oben und unten drehen läfst. Der obere Teil 
dieses Gabelendes I liegt in einer Hülse F, die gewissermafsen als 
Kolben in dem Zylinder D auf das Ende einer Spiralfeder C trifft. 
Der Zylinder D ist aus einem solid geschmiedeten Stück Stahl ge- 
dreht, so dafs ein Nachgeben oder Brechen desselben ausgeschlossen 
ist. Die Hülse oder der Kolben F mit Kolbenkappe G, welche zu- 
sammen dem Gabelende gewissermalsen als Fü im Zylinder 
dienen, machen ein Verdrehen oder Überspringen der Feder über 
das sich in der Hülse vor- und rückwärtsschiebende Gabelende zur 
Unmöglichkeit. у 


Motocyclette „Georgia Knap“. 
(Mit Abbildung, Fig. 86.) ` Nachdruck verboten. 

In „La Locomotion Automobile“ findet sich die Abbildung des 
Motocyclettes „Georgia Knap“, auf dem Mignard das „Criterium 
du quart de litre“ gewann. 

Das Rad, dessen Rahmen durch seine langgestreckte Gestalt auf- 
fällt, trägt den Motor unmittelbar vor der Treibachse und zwar merk- 
würdigerweise seitlich am Rahmen. Es ist das eine Neuerung 
in der Anordnung des Motors, die von Bedeutung sein dürfte, wirft 
sie doch einen alten Glauben über den Haufen, nach dem eine seitliche 
Befestigung des Motors am Rahmen deshalb nicht angängig sein sollte, 
weil dadurch eine starke einseitige Belastung des Rades herbeigeführt 
würde. Die Praxis hat auch in diesem Falle die Theorie Lügen gestraft, 
es hat sich gezeigt, dafs diese Befestigungsweise wohl möglich ist. Weiter 
aber haben eingehende Versuche auch darüber Klarheit gebracht, ob 


Fig. 86. Motocyclette „Georgia Knap‘. 


man mit dem so belasteten Rad selbst kleine Kurven sicher durch- 

fahren kann. Auch dieses ist der Fall. Dieselbe Quelle empfiehlt 

jedem Radfahrer zur eigenen Überzeugung folgenden einfachen Versuch 

durchzuführen: er belaste sein Rad genau an der Stelle, wo beim 

„Georgia Каре der Motor sitzt mit einem festen Gewicht von 10--12 kg 

(dies entspricht dem des Motors) und fahre so. Er wird kaum eine 
nbequemlichkeit spüren. 

Vom Motor nun арен! sich beim „Georgia Knap“ die Kraft 
durch Gelenkketten auf ein Kettenrad auf der Tretkurbelachse. Das 
Rad ist übrigens nicht unmittelbar auf der Kurbelachse montiert, sondern 
zwischen beide ist ein Mechanismus geschaltet, dessen Feder einmal 
als Traktions- (Zug), das andere Mal als Kompressionsfeder zur Wir- 
kung kommt und so die beim Arbeiten des Motors auftretenden Stölse 
unwirksam macht. Der Motor leistet im übrigen 1%, PSe und er- 
laubt es, auf der Rennbahn mit rd. 70 km in der Stunde zu fahren. 

Ölgefüls, Verdampfer, Akkumulatorenbatterie eto. sind in einem 
Kasten angebracht, der zwischen Sitz und Hebel im Rahmen einge- 
baut wurde. Ein flexibles Rohr führt das explosible Gemenge nach 
dem Motor; für Beseitigung des beim Auspuffen auftretenden Ge- 
räusches ist hier anscheinend keine Vorsorge getroffen. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 87--93.) 

Luftradreifen mit durch Rippen unterstützter 
Laufbahn von John Fred Lober in Pittsburg, 
V.St. A. D. R.-P. 145524. (Fig. 87.) Der Hohlkörper a 
hat dreieckigen Querschnitt, und die Laufbahn b ist 
auf einer Kante des Körpers a angeordnet, um Fremd- 
körpern die geringste Möglichkeit für das Eindringen 
in den Hohlraum zu geben. 

Elastischer Radreifen von Mary 
Edith Brooke geb. Gover in Denver, 
Colorado, У. St. А. D.R.-P. 146394. 
(Fig. 88.) Der elastische Radreifen hat 
einen Kernteil a, mit Stützwänden a,, 
die sich nach der Radmitte zu erstrecken. 
Der Mantel b ist mit Verstärkungen b, 
versehen. Durch diese werden die Quer- 
wände a, gehalten, so dafs eine Verschiebung der Kerneinlage ver- 
hindert wird. 


Federndes Rahmengestell für Zweiräder u. dgl. von James 
Henry Sager und George Dale Green in Rochester, New 
York. D. R.-P. 147126. (Fig. 89.) Der Drehzapfen g 
der Gelenkverbindung e ist an seinen äulseren Enden 
zu kolbenartigen Körpern Ё ausgebildet, die durch 
Schlitze in die Stützen d hineingreifen und auf den 
Federn h liegen. 

Vorrichtung zum Fernhalten des Staubes vom 
Wageninnern, besonders bei Motorwagen von Ja- 
mes Francis Mason in London. В. R.-P. 146280. 
Eine. nach hinten abwärts geneigte Schirmwand ist 
oberhalb des hinteren Fahrzeugteiles in der Quer- 
richtung derart angebracht, dals zwischen der Unter- 
kante der Schirmwand und der Oberkante des hin- 
teren Fahrzeugteils eine freie Öffnung bleibt, durch 
welche die bei der Bewegung des Wagens durch den 
Schirm abgelenkte Luft nach hinten strömen kann, 
um dem vom Fahrzeug angesaugten Luftstrom ent- 
gegenzuwirken. 

Schutzbedeckung für Radreifen mit 
Drahtstiften zur Verhinderung des Gleitens 
von Charles Henry Wilkinson in Hud- 
dersfield, Engl. D. R.-P. 145961. (Fig. 90.) 
Zur Verhütung des Gleitens ist eine grofse An- 
zahl Drahtstifte c zu beiden Seiten der vorstehen- 
den Rippe h der Schutzbedeckung a so ange- 
ordnet, dafs bei Schrägstellung des Rades eine 
grofse Anzahl Drahtstifte mit dem Erdboden 
in Berührung kommen. 5 

Reibungskupplung mit Bremsvorrichtung 
für Motorwagen von Maurice Auguste 
Eudelin in Joinville-le-Pont, Seine, 
Frankr. D. R.-P. 146344 (Fig. 91.) Der auf 


Fig. 89. Federndes 
Rahmengestell für 
Zweiräder. 


der getriebenen Welle verschiebbar, aber um- 
drehbar sitzende Gegenkegel ist mit einem Fig. 90. Schutzbedeckung 
zylindrischen Fortsatz und mit einer an den für Radreifen. 


letzteren sich anschliefsenden, steil- 
konischen Flansche o versehen. Gegen 
diese beiden Teile des Reibungskegels 
können Bremsschuhe 13, die in der 
Achsrichtung des Kegels unverschieb- 
bar sind, mit entsprechend konisch 
ausgebildeten Flanschen 14 derart ge- 
legt werden, dafs beim Anziehen der 
Bremse gleichzeitig, und zwar zufolge 
der Einwirkung der konischen Flan- 
sehen 14 der Bremsschuhe auf der 
konischen Flansche с des Reibungs- 
kegels, eine Längsverschiebung des 


letzteren zwecks Ausrückung des Fig. 91. Reidungskupplung mit Brems- 

Motors stattfindet. vorrichtung für Motoricagen. 
Antriebsvorrichtung ГЕЛ 

fiir Motorwagen уоп Сһаг- 


les Berg im Chicago. 
D. R.-P. 146 282. (Fig. 92.) 
Die in der Radnabe ge- 
lagerte, die Umlaufräder 21, 
24 tragende Zwischenwelle 
22 geht von einer Seite der 
Nabe zur anderen hindurch, 
und die Übertragungsmittel 
zwischen der Motor- und 
Zwischenwelle 22 befinden 
sich auf der Aufsenseite 
das feststehende Zentralrad 
25 des Planetengetriebes ist auf der Innenseite der Radnabe angebracht. 
Dadurch wird eine breite Auflagerungsfläche der Radnabe, der Motor- 
welle und der Zwischenwelle gewonnen. 

Einstellvorrichtung für das Getriebe von Motorwagen von 
Louis Renault in Paris. D. R.-P. 146279. (Fig. 93.) Die Stell- 
welle k ist mit 

Daumenschei- 
ben m versehen, 
die bei der 
Drehung der 
Welle auf Zahn- 
stangen 2 wir- 
ken, die durch 
Federn 4 beein- 
flufst werden. 
Durch die Zahn- 
triebe 1, die in 
dieZahnstangen 
eingreifen, wird 
eine Drehung 
der ехтепігі- 
schen Lager der Getriebewellen verursacht, wodurch die auf letzteren 
sitzenden Zahnräder zwecks Erzielung eines tangentialen Eingriffs 
senkrecht zur Achsrichtung verschoben werden. 


Fig. 92. Antriebsvorrichtung für Motorwagen. 


Einstellvorrichtung für das Getriebe von Motorwagen. 


Fig. 93. 
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Metallindustrie, Bergbau und Hiittenwesen. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originatartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


urean des „Praktischen Maschinen-Konstruktenr“, W. Н. Uhland, С. т. b. Н. 


Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban- und Dampfkesselfabrikation. 
Selbsttätige Splintmaschine 


von дег Е. В. Shuster Company in New Haven. 
(Mit Abbildungen, Fig. 94 u. 95.) 
Й Nachdruck verboten. 

Zor Massenfabrikation von Splinten (Vorsteckern) 
bestimmte, nach den im „Iron Age“ emachten diesbezgl. Mitteilungen, 
die F. B. Shuster Company in New Haven, Connecticut, die in 
den Fig. 94u. 95 dargestellte automatisch arbeitende Maschine. Diese 
stellt runde Vorstecker von 2), —- 5)” Durchmesser und flache Vor- 
stecker bis zu (hie grölster Breite her und liefert Splinte in allen 
zwischen 17, und 7” liegenden Längen. 

Die Arbeitsgeschwindigkeit der Maschine wird mit Hilfe einer drei- 
stufigen Antriebsrie- 


und stellt die Kupplung still, sobald ein genügend langes Stück des 
Drahtes in die Maschine eingezogen wurde. 

Ein Fräser M, der dem Einflufs des Daumens MC sowie des 
Hebels L untersteht, fast das Ende des Vorsteckers ab. Der Putz- 
apparat H wird durch die Daumenscheibe HC betätigt. 

Die Wirkungsweise der Maschine ist dann etwa die folgende: 
Der von der Rolle abgewickelte Draht passiert den Richtapparat A, 
die Zuführungsrollen FR, sowie die Führung G und tritt dann in die 
Gesenke D ein. In dem Augenblick, wo der Anschlag B seinen Weg 
vollendet hat, d. h. ein genügend langes Stück des Drahtes in die 
Maschine eingezogen wurde, setzt der Anschlag die schon erwähnte 
Kupplung still; die Speisewalzen kommen dadurch zur Ruhe, und ein 
Messer schneidet den Draht bei K ab. Gleich darnach senkt sich 
das Werkzeug F zwischen die Gesenke und biegt den Draht U-förmi; 
auf. Hierauf bewegt sich der Horizontalschlitten HS nach hinten un 
zieht dabei das Werkzeug Е aus dem U-förmig gebogenen Drahtstück 
heraus, während der Dorn PI in dieses eintritt. Jetzt kommen die beiden 
Seitenschlitten S zur Wirkung, indem sie sich nach dem Zentrum zu 

vorwärts bewegen und 


menscheibedenDicken- 
und Längendimensio- 
nen des jeweilig herzu- 
stellenden eer 
entsprechen: regelt. 
An sich setzt sich d die 
Maschine aus einer An- 
zahl Einzelmaschinen 
oder, besser gesagt, 
Apparaten zusammen, 
die so betätigt werden 
und so zusammen- 
arbeiten, dafs der rohe | 
Draht am einen Ende 
in die Maschine eintritt 
und sie am anderen als 
fertiger Splint verläfst. | 
Weiter ist der Antrieb 
der Maschine so ge- 
regelt, dafs sich diese 
still setzt, sobald ein 
genügend langer Draht 
in dieselbe eingezogen 
worden ist, dafs sie 
sich weiter aber auch 
wieder anstellt, sobald 
das Drahtstück ver- 
arbeitet wurde. Die 
Maschine gehört dem- 
nach in die Gruppe der 


= = die freien Enden des 
U -förmig gebogenen 
Drahtes auf einander 
verschieben, wodurch 
sich das Auge des 
Splintes bildet. 

Der Dorn erhält 
nun den Splint, indem 
er ihn an seinem Kopf 
enfalst, solange in 
der Lage, die er bei 
der voraufgegangenen 
Bearbeitung angenom- 
men hat, bie der 
Schlitten des Fräsers 
M sich gesenkt hat, 
sonst könnte der Frä- 
ser nicht zur Wir- 
kung kommen. Dieser 
frist die schrägen 
Schwänze an den Splint 
an, worauf sich die 
Gesenke öffnen, damit 
der Abstreicher H den 
Splint vom Dorn PI 
abziehen und zugleich 
aufsen sauber glatt 
streichen kann. 

Unmittelbar nach 
diesem Vorgang rückt 
sich die Reibungskupp- 


sogen. Automaten, 
bei denen sich die Be- 
dienung auf das erst- 
malige Anstellen der 
Maschine, erstmaliges Einführen des Drahtes und das Wegnehmen der 
gefüllten Körbe, sowie auf das Schmieren beschränkt. 

In den Abbildungen, Fig. 94 u. 95, ist links die Richtvorrichtung 
und rechts der Auswerfer für fertige Splinte angedeutet. Dazwischen 
liegen alle anderen Mechanismen. Die vertikalen Rollen VR der 
Richtvorrichtung A erhalten ihren Antrieb durch Kette von der 
unteren Einzugswelle aus. An die Richtrollen VR schliefsen sich in 
einem zweiten Böckchen die Einzugsrollen FR an, von denen die obere 
vertikal verstellt werden kann. Auf der Welle der unteren Einzugsrolle 
sitzt eine Reibungskupplung, die sich automatisch ausrückt, solange 
sich das einzelne Werkstück in der Maschine in Behandlung befindet. 

Die Führung б, welche sich an die Einzugsrollen FR anschljefst, 
leitet den Draht so, dafs derselbe sicher unter das Messer K sowie 
in die Nut vor den Gesenken D eintritt. Letztere sind an dem Schlitten 8 
festgemacht, die ihre Bewegung wiederum von den Daumenscheiben С 
auf den seitlich der Maschine tagernden Hilfswellen erhalten. 

Das Abstechwerkzeug ist bei F angedeutet. Ihm vorgelagert ist 
der Putzapparat H, der von einer Muffe im vertikalen Schlitten V8 
bis zum vorderen Ende sich erstreckt und auch bis zur Rückseite des 
Schlittens reicht, zugleich auch in ein vertikal geschlitztes Winkel- 
stück greift, das am Schlitten HS befestigt ist. Letzterer wiederum 
bewegt sich in horizontaler Richtung, aber rechtwinklig zu dem Schlitten 
8. Der senkrecht adjustierbare Pflock Р ist in dem Horizontalschlitten 
HS gelagert und trägt einen Dorn PJ. Um diesen biegen die Gesenke 
den Splint herum, um so das Auge desselben zu bilden. Der einstell- 
here Anschlag В für die Begrenzung des Maschinenhubes steht mit der 

ibungskupplung auf der unteren Zuführungswelle in Verbindung 
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lung selbsttätig wieder 
ein, und das nächst- 
folgende Drahtstück 
wird in die Maschine geschoben. Der frei gewordene fertige Splint 
fällt in einen untergeschobenen Korb. * 


Schnellpressenfabrik i 
der Firma L. Kaisers Söhne in Maria-Enzersdorf (Osterr.). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6 и. 7.*) 
Nachdruck verboten. 

Ein für den Architekten oft schwer zu lösendes Problem ist die 
Bebauung eines unregelmäfsig gestalteten, an einem Abhang ge- 
legenen Terrains mit einem grölseren Fabrikgebäude. Gilt es doch 
dabei, nicht nur die vorhandenen Terrainschwierigkeiten zu bewältigen, 
sondern auch trotz der unregelmäfsigen Aufsenumrahmung innen die 
für einen bestimmten Zweck gerade passende Einteilung der Räume 
zu erreichen. Besonders erschwert wird die Aufgabe unter Umständen 
noch dadurch, dafs von vornherein die Anwendung des Parterrebaues 
gefordert wird, zugleich aber die volle Freiheit des Verkehrs in allen 
Räumen gewahrt werden soll, wie das beispielsweise bei Maschinen- 
fabriken aus Betriebsrücksichten der Fall sein mufs. 

In welcher Weise sich dieses Problem lösen läfst, erkennt man 
an den uns von der Firma Séquin & Knobel in Rüti bei Zürich 
zur Verfügung gestellten Zeichnungen auf Tafel 6 u. 7. Diese ver- 
anschaulichen den Neubau der Schnellpressen- und Ma- 


*) Tafel 7 wird in Heft 7 der Technischen Rundschau erscheinen. 
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schinenfabrik der Firma L. Kaisers Séhne in Maria-Enzers- 
dorf an der Österr. Südbahn. 

Die Fabrik ist als Parterrebau durchgeführt und liegt an einem 
schwach ansteigenden Terrain. Um hohe Erdaufschüttungen resp. 
auch Abtragungen zu vermeiden, unterkellerte man diejenige Partie 
des Gebäudes, welche der Sohle des Abhangs zugekehrt ist und ver- 
mied so nicht nur die erforderliche Arbeit, sondern erhielt auch für 
die Fabrikfront eine wirksame Höhe. Diese nutzte man derart aus, 
dafs das Souterraingemäuer gewissermafsen den hohen Sockel darstellt 
(vgl. Fig. 1, 4 u. 6, Tafel 6). 

Der Haupteingang zur Fabrik ist dem Korridor C, Fig. 8, Tafel 6, 
vorgelagert. Dieser liegt 1,5 m höher wie der Fufsboden der eigent- 
lichen Fabrikräume, um im Souterrain eine genügende Höhe für 
die Unterbringung der Garderobe A für die Meister, Fig. 8, Tafel 7, 
der Sanitätsstube C, der Garderobe für die Arbeiter D, des Wasch- 
raumes E und des Speisesaales F zu gewinnen. Alle diese Räume sind 
vom Korridor B aus zugänglich. 

Der unter dem grofsen Maschinensaal gelegene Teil L, Fig. 8, Tafel 7 
des Souterrains wird als Magazin für Rohwaren und fertige Maschinen 
benutzt. Durch einen Aufzug w und eine breite Stiege steht er in 
Verbindung mit dem Saal E, Fig. 8, Tafel 6. 

Dem Geschaftszwecken dienenden Teil der Parterreräumlichkeiten 
in Fig. 8, Tafel 6 sind das Bad B und die Abortanlage vorgelagert. 
Beide befinden sich in einem Anbau, der von dem Hauptbau durch 
eine 45 cm starke Mauer geschieden ist. 

Vom Korridor C aus betritt man das Empfangszimmer D, weiter 
das Zeichenbureau D, und das kaufmännische Bureau D,, sowie die 
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beiden Bureaux D, und D,. Ebenso sind vom Korridor aus die 
Tischlerei F und die Hauptwerkstätte E zugänglich. 

In demselben Anbau, der Bad und Aborte aufnimmt, liegt links 
des Korridors С die Trockenkammer A für Holz von 6,4 X< 4,875 m 
Grundfläche. Diese ist von der anschliefsenden Tischlerei durch eine 
Brandmauer geschieden und іп den vier Ескеп mit Entlüftungs- 
schläuchen versehen, auf deren jeden ein Dunstkaffer aufgesetzt wurde. 
Die Trockenluft tritt aus dem Lufteinfallschacht n in eine unterhalb 
des Kammerfufsbodens angelegte Kammer (vgl. Fig. 4, Tafel 6 u. Fig. 8, 
Tafel 7) ein, wird dort durch Dampf erwärmt und strömt so durch 
Öffnungen im Fufsboden in die Kammer ein. Öffnungen über dem 
Fufsboden und unter der Decke in den Abluftschläuchen ermöglichen 
die Regelung des Trockenprozesses. Da Fenster in den Umfassungs- 
wänden der Kammer fehlen, so erfolgt die Belichtung am Tage ledig- 
lich durch einen Dachreiter mit doppelter Verglasung. 

Die Tischlerei F, die vom Gang C aus durch eine 90 om breite 
Tür auf einer Treppe betreten wird und mit dem Hof durch einen Tor- 
weg von 2m Breite in Verbindung steht, hat eine Grundfläche von 
9,475 und 5x 6,8 m. In ihr werden die für die Herstellung der Buch- 
druckmaschinen erforderlichen Modelle angefertigt und sind daselbst 
folgende Holzbearbeitungsmaschinen neuer Bauart installiert, die Holz- 
hobelmaschine р, die Bandsäge а, Bandsägenfeile 1, Holzabricht- 
maschine r, Holzfräsmaschine s und die Holzdrehbank t. Der Antrieb 
dieser Maschinen geschieht von der Hauptwelle im Maschinensaal E 
aus durch eine Vorgelegewelle mittels Riemens. Ein 2m breiter 
Torweg verbindet die Tischlerei mit dem Saal E. 

Die Maschinenwerkstatte E ist gleich der Tischlerei durch 
Säulen in Felder geteilt und hat eine Breite von 6><6,8 und eine 
gröfste Tiefe von 6,5 + (9X5) + 2,55 m. Ihre geringste Tiefe stellt 
sich auf (8%5) + 2 m. Auf der Rückseite besitzt der Saal unge- 
fähr in der Mitte einen Notausgang von 1,2 m Breite, von dem 
eine Freitreppe zum Erdboden hinabführt. Die Vorderseite der Ma- 
sohinenwerkstätte wird begrenzt durch das Bureau D,, die Tischlerei F, 
das Maschinenhaus G und die Schmiede K. 

Der Maschinensaal enthält 27 Drehbänke 10, eine Kopfbank 11, 


die Fräsmaschine 12, die Universalfräsmaschine 13, die Keilnutenfräs- 
maschine 14, die Vertikalfräse 15 und die Säulenbohrmaschine 16; 
die Keil-Schleifmaschine k, die sechs Hobelmaschinen 1, die drei Räder- 
fräsmaschinen 4, die Schnellbohrmaschine 3 und die Kegelräderhobel- 
maschine 5, sowie die zwei Zahnstangenfräsmaschinen 2, die zwei 
Stofsmaschinen 6 und die Radialbohrmaschine 7 nebst der Shaping- 
maschine 8 bilden die weitere maschinelle Ausstattung dieses Raumes. 

Zum leichteren Transport von Materialien, Maschinen п. в. w. sind 
entsprechend starke Laufkräne vorgesehen, auch steht ein die ganze 
Breite des Saales durchlaufendes Ladegleis zur Verfügung. 

Der Antrieb der sämtlichen Maschinen erfolgt mit 150 Touren 
in der Minute von drei parallel gelagerten Transmissionen aus, von 
denen die erste ihre Bewegung von der Dampfmaschine durch Seile 
empfängt, während die anderen zwei von der ersten Welle aus in 
Drehung versetzt werden. 

Die Schmiede К hat rd. 20,3 m Tiefe und rd. 17 m gröfste 
Breite; sie enthält vier einfache Schmiedefeuer v von 1,05 m Herdbreite, 
deren Schornsteine von 45X45 cm lichtem quadratischem Aufsen- 
mals unmittelbar an die Umfassungswände des Gebäudes angegliedert 
sind. Mitten in der Schmiede ist ein Lufthammer u aufgestellt; es 
ist Sorge getragen, dafs die Schmiede vom Hof aus durch ein 2 m 
breites Tor und von dem Maschinensasl aus durch eine 90 cm breite 
Tür betreten werden kann. Durch eine 1,5 m breite Tür kann man 
in die Schmiede von dem 4,7 m breiten Gang aus gelangen. Letzterer 
verbindet den Maschinensaal mit dem Hof, in welchem das Eisen 
bahngleis entlang geführt ist. 
ie den Arbeitern zugewiesenen fünf Aborte und Pissoire 
befinden sich in einem Anbau auf der Rückseite des Fabrik- 
gebäudes; sie werden von einem 1,5 m im Lichten breiten und 
2,70 m langen Vorraum betreten und stehen mit einer Senk- 
grube у von 2X5m Grundfläche und 45 om starken Umfassungs- 
wänden in Verbindung. 

Maschinenhaus G und Kesselhaus H enthalten die 
der Krafterzeugung dienenden Einrichtungen. Diese bestehen in 
zwei Zweiflammrohrdampfkesseln von је 70 qm Heizfläche für 
8 kg/qom Betriebsdruck berechnet und einer liegenden Dampf- 
maschine von 150 PS. Das Kesselhaus hat 9,25><16 m, das 
Maschinenhaus 13 >< 9,25 m Grundfläche. Beide sind miteinan- 
der durch einen Korridor von 2,25 m Breite und 6,35 m Länge 
verbunden, im übrigen aber durch den Akkumulatorenraum I von 
(3,25 + 3,45) >< 6,35 m Grundfläche geschieden. 

Im Maschinenraum stehen zwei kleine Dynamomaschinen für 
die elektrische Beleuchtung. Die Dynamos laden am Tage die 
Batterie im Raum I, von wo aus die Lampen abends unter ev. 
Mitwirkung der Dynamomaschinen gespeist werden. Die Batterie 
ist stark genug, dafs sie nicht blofs als Pufferbatterie, sondern 
auch direkt zur Stromabgabe verwendet werden kann. 

Die Beheizung sämtlicher Räume der Fabrik erfolgt 
durch niedrig gespannten Dampf in Radiatoren. 

Was die Deckenkonstruktion der Anlage anbelangt, 
so besteht dieselbe aus einem Gerippe von I-Trägern, das auf 
schmiedeeisernen Säulen montiert ist. Die Decken sind alle hori- 
zontal und aus Stampfbeton hergestellt. Der Fufsboden in 
sämtlichen Lokalitäten ist gleichfalls aus Stampfbeton mit auf- 
gelegter Deckschicht aus Feinbeton ausgeführt, nur im Maschinen- 
haus ist-Schamottepflaster zur Verwendung gekommen. In den 
Bureaux und im Zeichensaal wurde auf den Beton noch ein Xylolith- 
belag aufgebracht. 

ізі erhalten die einzelnen Trakte durch die auf dem Dach 
angebrachten Oberlichter, in welche eine geniigende Anzahl von Ven- 
tilationsaufsätzen eingebaut sind. Diese haben alle verstellbare Klap- 
pen zum Regulieren der Luftbewegung. Die Lokale im Souterrain, 
sowie die Bureaux und der Zeichensaal erhielten Seitenlicht. 

Die Beleuchtung erfolgt durch elektrische Lampen, die an die 
schon erwähnte Batterie angeschlossen sind. 

Was die Ausgestaltung der Fassaden anlangt, so ergibt sich 
diese aus den Fig. 1 а. 3, Mate) 6, sowie Fig. 1 u.2, Tafel 7. Man 
erkennt, dafs der Erbauer bemüht gewesen ist, den an sich eintönigen 
Flächen durch Gliederung mittels gequaderter Säulen und horizontaler 
Bänder, Einlage von Füllungen und Lisenen Abwechslung zu ver- 
leihen und hat zu konstatieren, dafs ihm dies namentlich bei der 
Hauptfassade Fig. 1, Tafel 6 auch gelungen ist. Sehr wirksam er- 
scheint auch die rechte Partie der Südfassade, Fig. 3, Tafel 6, während 
die beiden Fassaden der Tafel 7 an Lebhaftigkeit zu wünschen übrig 
lassen, immerhin aber noch eine gewisse Wirkung besitzen. 


Prefslufthämmer 
von Pokorny & Wittekind, Maschinenbau-A.-G. in Frankfurt a. M.- 
Bockenheim. 
(Mit Abbildung, Fig. 96.) Nachdruck verboten. 
Das wichtigste Kennzeichen der Prefslufthämmer von Pokorny 
& Wittekind, Maschinenbau-A.-G. in Frankfurt a. M.- 
Bockenheim ist in deren Steuerung zu finden, sowie in der Tatsache, 
dafs der Rückstols sehr gering ist. Die Steuerung, auf die weiter 
unten noch näher eingegangen werden soll, bietet bei kleinsten Ab- 
messungen der Ventile und ebensolchen Hüben die gröfste Luftzu- 
führung, so dafs sich die Geschwindigkeit der Druckluft dem Schlag- 
kolben ungehindert mitteilen kann und somit eine sehr grofse Schlag- 
kraft erreicht wird. Die Luftzuführung ist eine doppelte. Das dem 


geringsten Druck gehorchende Steuerventil 18/66 ein sehr leichtes Ап- 
schlagen zu, was heim Ansetzen von dünnen Spänen und besonders 
beim Bearbeiten von Gufseisen von Wert ist. Weiter sind die sonst 
üblichen federnden Arretierungen an diesen Hämmern vermieden, 
vielmehr ist ein Hauptgewicht auf die Führung des Ventils gelegt, um 
во Betriebssté: еп durch Hängenbleiben sicher auszuschlielsen. 
Aufserdem wird Ans Stenerventil an seinem inneren festen Kern ab- 
gefangen, wodurch dem Anstauchen oder Brechen der Ventilwände 
vorgebeugt ist. Bemerkenswert ist weiter der Umstand, dafs direkte 
Auspufflöcher in dem Arbeitszylinder vermieden sind, um das vor- 
zeitige Ausschleifen der Hammerbahn durch eingedrungenen Sand eto. 
zu verhindern. 

In Fig. 96 sind zwei dieser Hämmer im Längsschnitt veranschau- 
licht und zwar ist der obere derselben, Skz. 1, ein sogen. Niethammer, 
der zweite ein Hand- resp. Meifselhammer. Die Bewegung der 
Luft in den einzelnen Teilen beider Hämmer ist durch ein System 
von Linien gekennzeichnet, von denen die den Weg der 
Einströmungsluft, die den der ausströmenden, und die punk- 
tierten die Umsteuerung erkennen lassen. 

Bei dem Meifselhammer, Fig. 96, 2, hat das Gehäuse des Steuer- 
ventils g fünf Ringnuten, die durch zwei Eindrehungen im Steuer- 
ventil f selbst in folgender Weise miteinander in Verbindung gebracht 
werden: 
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Fig. 96. Prefatufthdmmer con Pokorny & Wittekind, Maschinenbau- А.-@. in Frankfurt а. М.- Bockenheim. 


Durch das Öffnen des Einlafsventils wird die kleine Ringfläche, 
die sich am oberen Ende des Steuerventils befindet, ständig unter 
Druck gesetzt. Das Ventil wird also nach oben, d. h. dem Handgriff 
zugeschoben, es ist dann die Nut I (mit bezug auf vorstehendes 
Schema) mit der Nut II durch die obere Eindrehung im Steuerventil, 
die Nut III mit der IV durch die untere Eindrehung im Steuerventil 
verbunden. Durch die Verbindung der Nuten I und II ist auf der 
oberen Kolbenseite Einströmung geschaffen, während durch Verbindung 
von Nut Ш mit IV auf der unteren Kolbenseite Auspuff erzielt wird. 
Dies hat zur Folge, dafs der Schlagkolben 1 vorwärts getrieben wird. 

Kurz vor dem Aufschlagen des Kolbens auf den Meifsel m ver- 
bindet eine Eindrehung, die sich im oberen Teil des Kolbens be- 
findet, einen Kanal in der Wandung des Zylinders k, der ständig 
unter Druck steht, mit einem Kanal, der hinter die grolse obere 
Fläche des Steuerventils führt. Es tritt also Druck hinter das 
letztere und schiebt dasselbe nach unten (vgl. die stark gestrichelte 
Linie in Skz. 2). Jetzt verbindet die obere Eindrehung des Steuer- 
ventils die Ringnut II mit derjenigen III und die untere Ringnut V mit 
der IV. Das will besagen, dafs jetzt über dem Kolben Auspuff herrscht, 
während unter ihm Einströmung stattfindet. Dies würde zur Folge 
haben, dafs der Kolben zunächst nach oben gebracht wird, befindet er 
sich dann noch in einer gewissen Entfernung vom Steuerventil, so 
gibt seine untere Kante einen Kanal frei, der hinter die grofse Fläche 
des Steuerventils führt, zugleich macht sie auch den Auspuff in der 
Wandung des Zylinders frei; daraus resultiert, dafs das Steuerventil 
auf seiner grofsen Fläche, der Schlagkolben aber auf der unteren Seite 
entlastet wird. Ersteres wird dann durch den Druck, der ständig auf 
der Ringfläche lastet, wieder nach oben geschoben, womit das Spiel 
wieder von neuem beginnen kann. 

Die zum Betrieb des Meifselhammers erforderliche Druckluft tritt 
durch den Schlauchanschlufs е in eine Bohrung im Handgriff ein und 
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wird dann in der eben beschriebenen Weise durch das Ventil bd c 
im Verein mit der Ventilordnung fgh durch den Hammer geleitet. 

Der Meifsel m findet seinen Halt in einer in das Gehäuse k des 
Hammers gesteckten Büchse. 

Der Niethammer, dessen Längsschnitt Skz. 1 wiedergibt, deckt 
sich hinsichtlich seiner aufseren Form fast vollständig mit dem schon 
beschriebenen Meilselhammer, nur ist sofern eine anderung getroffen, 
als der Schlauchanschlufs e hier in die dem Gehäuse k vorgelagerte 
hintere Partie i des Наар» verlegt wurde. Die Steuerung erfolgt 
in der Weise, dafs im Gehäuse des Steuerventils fünf Ringnuten vor- 
handen sind, die ebenfalls wiederum durch zwei Bohrungen in der 
nachstehenden Weise miteinander in Verbindung gebracht werden: 


| 
| І 1 
Ш 


hat Luftzuführung 
verbunden mit Raum iiber dem Kolben durch 
Kanal, der in einiger Entfernung vom oberen 
Zylinderrande mündet 
Auspuff 


verbunden mit Raum unter dem 
Kolben 


Ventil nach oben. 
Ventil nach unten 


Luftzuführung 


Öffnet man das Einlafsventil, so strömt die Luft, ohne lange Kanäle 
zu passieren, direkt in das Steuerventil ein. Steht dieses nach oben, 
so hat es die Nut I mit II und die III mit IV verbunden, wodurch 
die Nut V vollständig frei gegeben ist. Demzufolge findet durch die 
letztere, welche sich an den Kanal g unmittelbar anschliefst, wie man 
aus der Skz. 1 ersieht, unmittelbare Einströmung auf der oberen Seite 
des Kolbens statt; ebenso wird, sobald der Kolben um ein gewisses 
Stück vorgegangen ist, noch eine zweite Einströmung durch die Kanäle 
I und II erfolgen. ў 

Gibt dann der Schlagkolben mit seiner oberen 
Kante einen Kanal frei, der durch die Wandung 
des Zylinders und das Gehäuse des Steuerventils 
hinter die grofse Fläche des Ventils führt, зо” 
tritt Arbeitsluft durch diesen Kanal und schiebt 
das Ventil nach unten. Auf der unteren Seite 
herrscht während dieser Periode Auspuff durch die 
Nut IV und diejenige III. Befindet sich dann das 
Ventil in seiner unteren Stellung, so kommt die 
obere Eindrehung II mit der III und die untere V 
mit der IV in Konnex. Durch die Nut II und III 
ist dann Auspuff auf der oberen Seite des Kolbens 
herbeigeführt, während diejenigen V und IV Ein- 
strömung auf der unteren Seite des Kolbens be- 
wirken. Nun wird der Schlagkolben nach oben 
gedrückt, bis die untere Kante desselben direkte 
Auspufflöcher in der Wandung des Zylinders und 
den Kanal frei gibt, der die Luft hinter die grofse 
Fläche des Ventils geführt hat; hierdurch wird 
eine Entlastung der unteren Kolbenfläche und der 
oberen Ventilfläche hervorgerufen. Infolge des in 
ihm aufgespeicherten Beharrungsvermögens fliegt 
jedoch der Schlagkolben 1 weiter, bis seine obere 
Kante den oberen Auspuffkanal überschleift. Dies 
veranlafst eine Kompression der jetzt noch im 
oberen Zylinder eingeschlossenen Luft und daraus ergibt sich eine 
Verschiebung des Ventils nach oben, was wiederum ein Nachuntentreten 
des Schlagkolbens durch die jetzt einströmende frische Luft bewirkt. 


Die projektierten Erweiterungsbauten der 
Reparatur-Werkstitten 
der Lehigh Valley В. Б. in Sayre. 
{Mit Abbildung, Fig. 97.) Nachdruck verboten. 


Die Lehigh Valley R.R. beabsichtigte schon zu Anfang des 
vergangenen Jahres eine Erweiterung der im Ort Sayre, Pa. belegenen, 
in der Planskizze, Fig. 97, durch Schraffur kenntlich gemachten Bauten 
ihrer Reparaturwerkstätten. Denselben sollen eine neue 
Kraftstation a von 125 >< 240’ е Grundfläche, eine Lokomotivreparatur 
b mit Kesselschmiede, eine neue Schmiede e, ein Arbeiterbad d und 
ein Lagerhaus с hinzugefügt werden. Von diesen haben die Bauten 
o und е dieselbe Grundfläche von 102’ 10" > 363' 6" = 31,4% 110,87 m, 
das Arbeiterbad bedeckt eine Fläche von 25 >< 75! = 7,6 >< 22,9 m 
und die Lokomotivreparatur b eine solche von 366'3” >< 74810” = 
111,7 >< 228,4 m. Іш Anschlufs an diese Neubauten ist dann auch die 
Neuanlage einer grofsen Drehscheibe beabsichtigt. 

Die Bauten der alten Werkstatt umfassen ein Heizhaus 1, eine 
Tender- und Räderreparatur 2 mit vorgelagerter Schiebebiihne, die 
Kessel- und Schornsteinschmiede’ 3, die Kraftstation 4, die Werkstätte 
für Heizerstände 5, die Hammerschmiede 6, das Lagerhaus 7, die 
Lackiererei 8 und die Personenwagenreparatur 9. Ferner gehören 
dazu die Güterwagenreparatur 10, die Tapeziererwerkstatt 11, der 
Luftdruckbremsenbau 12, die Tischlerei 18 und das Holzlager 14, sowie 
ein umfangreiches Netz von Abstellgleisen. Den Kernpunkt der Er- 
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weiterungsbauten stellt unstreitig die рго [ве Lokomotivreparatur 
b dar, die zu gleicher Zeit als Maschinenwerkstätte, Montagehalle 
und Kesselschmiede dienen soll. Die neue Zentrale ist in ihren 
Dimensionen so berechnet, dafs sie die alten Werkstätten ebenfalls zu 
versorgen vermag; im übrigen zeigt dieselbe gleich den durch die 
Skz. 2 u. 3 in ihren Querschnitten veranschaulichten Bauten ce keine 
besonderen Merkmale. 

Die Schmiede (Skz. 2) hat 100’ = 304,8 m lichte Breite und bis 
Unterkante Binder eine Höhe von 21/1” = 6,48 m. Das auf leichten 
freitragenden Gitterbindern montierte Dach ist durch eine mit Ober- 
licht, Seitenlicht und Dachreitern versehene Laterne gekrönt und hat 
bis zur Oberkante der Laternen eine Höhe von 41/9” = 12,73 m. 

Das Lagerhaus, dessen Querschnitt die Skz. 3 der Abbildung 
gibt, ist durch ein Eisenbahngleis in zwei Hälften zerlegt Durch je 
eine Reihe Säulen ist jede Hälfte nochmals unterteilt, so dafs die ganze 
Halle aus drei Schiffen zu bestehen scheint, deren mittleres 24’ = 7,32 m 
breit ist, während die beiden aufsengelegenen 38’ = 11,6 m breit sind. 
Die Sohle der drei Schiffe liegt rund 4’ = 1,2m über den Gleisen. 
Man hat also die Möglichkeit, die Waggons von den Perrons aus direkt 
zu beladen. Hinsichtlich der Höhe besteht zwischen den beiden Seiten- 
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Mit Ausnahme der mittleren werden die Hallen von Laufkranen 
befahren, die in der Hauptsache fiir eine Belastung von 15 t kon- 
struiert sind. Nur die unmittelbar unter den Dachbindern der Hallen 
b, laufenden Kräne besitzen eine Belastungsfähigkeit von 120 t und 
sind demnach imstande, ganze Lokomotiven anzuheben und über 
die auf den übrigen Gleisen stehenden Lokomotiven hinweg nach 
einem gerade leeren Gleis zu führen. 

Was die bauliche Ausgestaltung der Hallen anlangt, so zeigt sich 
nach „Engineering News‘, dafs Sieselben alle Betonfundierungen, 
gemauerte Umfassungswände, stählerne Säulen und eiserne Dachkon- 
struktionen besitzen. Die Fufsböden sind meist aus Holzbohlen auf 
Betonunterlage hergestellt. Als Material für die Bohlen verwendete 
man in den besseren Werkstätten Pappel-, in den anderen Yellowpineholz. 
Nur die Schmiede с und ein Teil der Kesselschmiede b, haben einen 
aus Asche aufgestampften Fufsboden. Die Seitenfenster sind bis auf 
diejenigen im Lokomotivschuppen, wo geripptes Glas zur Verwendung 

kommen ist, aus glattem Glas gefertigt. Für die Oberlichter und 
ie Fenster in den reitern benutzte man Drahtglas. 

Die Beheizung der Hauptwerkstätte erfolgt durch warme Luft, 
die von Ventilatoren in ein System von Verteilungsrohren gedrückt 
wird. Die Ventilatoren werden durch 
Motoren angetrieben, während die 
Heizkörper in den Heizkammern mit 
dem Auspuffdampf aus der Kraftstation 
beheizt werden. Alleanderen Gebäude 


sind an eine Dampfheizungsanlage an- 
geschlossen. 

Die Arbeitsmaschinen in sämt- 
lichen Werkstätten besitzen elektri- 
schen Gruppenantrieb; auch die Be- 


leuchtung erfolgt elektrisch. 


Fünfte Schmiede- Fach- 
Ausstellung 1904 


zu Leipzig. 
Nachdruck verboten. 


Wenn es noch eines Beweises be- 
durft hätte, dafs die einzelnen Objekte 
auf der kleineren Ausstellung bes- 
ser zur Geltung kommen wie auf der 
grofsen, so hat ihn die vom 2.--6. 
Juni in Leipzig in den Räumen des 
Hotel Stadt Nürnberg abgehaltene 


fünfte Schmiede-Fach-Aus- 


stellung geliefert. 


Selbst hier, wo die Räume in 


jeder Hinsicht unzureichende waren, 
und wo die einzelnen Ausstellungs- 
gegenstände derart aneinander ge- 
drängt erschienen, dafs es dem Be- 


sucher oft sehr schwer fiel, zu unter- 


scheiden, ob das betreffende Objekt 


schiffen und dem Mittelschiff auch insofern ein Unterschied, als ersteres 
bis zu den Bindern 17’ = 5,18 m, letzteres bis zum First des Daches 
33/6” = 10,2 m hoch ist. Aufsen sind an dem Lagerhaus entlang 
ebenfalls Ladebühnen gelegt, so dafs man gleichzeitig innen und aufsen 
laden kann. А 

Die Lokomotivreparatur b, deren Querschnitt іп der Skz. 1, 
Fig. 97 gegeben ist, wird der Länge nach durch sechs Reihen Säulen 
in sieben Unterabteilungen zerlegt, von denen die beiden aufsen be- 
findlichen b, auf der einen Seite durch die Umfassungswände des Ge- 
bäudes begrenzt werden. 

Von den Schiffen dienen die drei mittleren b,, von denen zwei 
je 60’ = 18,3 m und eins 36’ = 10,97 m Breite hat, als Maschinen- 
werkstätte. Die zwei folgenden b, von је 42’ = 12,8 m Breite gelten 
als iiberdeckte Galerien und die beiden aufsen gelegenen b, von je 
60° = 18,3 m Breite dienen als Montagehallen. Ein 121 >< 366’ 
= 86,9 >< 111,63 m Grundfläche bedeckender Teil bg, Skz. 4, dient als 
Dampfkesselbauerei. 

as 36’ = 10,98 m breite Mittelschiff b, trägt 17' = 5,8 m über 
Terrain einen Podest für die Heizapparate, Toiletten, Wasch- 
räume und andere Hilfseinrichtungen. Der Raum unter dem Po- 
dest, der nebenbei bemerkt eine Höhe von 19! 10” = 3,9 m hat, 
enthält kleinere Arbeitsmaschinen, wie Drehbänke etc., ferner die 
Werkzeugausgaben. Dort liegt auch‘ eine Hauptdeckentransmission, 
von der aus durch Riemen die Vorgelege der Werkzeugmaschinen be- 
tätigt werden. Die Hallen b, dienen als Ablagerungsplätze für ab- 
genommene Lokomotivmäntel, Steuerungsteile, Bremsen usw.; sie 
werden gleicherweise von den Leuten, die in den Hallen b, arbeiten, 
wie auch von denen in den Hallen b, benutzt. 


diesem oder jenem Aussteller gehörte, 
kamen doch sogar die unscheinbarsten 
Werkze voll zur Geltung, und da- 
mit hat denn auch die Schmiede-Aus- 
stellung ihren Zweck voll er- 
füllt. 

Was die ausgestellten Ob- 
jekte anbelangt, so befanden sich 
unter ihnen naturgemals auch solche, die selbst bei ungünstigster Auf- 
stellung das Auge des. Beschauers auf sich ziehen. Dazu gehört 
vor allem die grofse hydraulische Radreifenpresse von Gebrüder 
Benckiser in Pforzheim, ferner ein liegender Glühofen von Eduard 
Ahlborn in Hildesheim, sowie eine vorzüglich durchkonstruierte Spi- 
rituslokomotive von 8 PS der Gasmotoren-Fabrik Deutz, Werk Leip- 
zig. Weiter aber gehören hierher auch eine ganze Anzahl Maschinen 
zur Bearbeitung hölzerner Wagenräder und sonstiger hölzerner Wagen- 
teile, deren Aufzählung zu viel Raum in Anspruch nehmen würde und 
auch aus dem Grunde wenig Zweck hat, weil ein grofser Teil der 
Maschinen schon in dieser Zeitschrift (Ausgabe II etc.) besprochen 
wurde und weil diejenigen, die noch nicht berücksichtigt worden sind, 
später noch Würdigung finden sollen. 

Von den der Schmiederei im allgemeinen zuzurechnenden 
Gegenständen verdienten vor allem die Neukonstruktionen in 
Hufeisen Beachtung. 

Durch alle diese geht das Bestreben, ein Hufeisen zu schaffen, 
das nicht nur ein sicheres Schreiten des Pferdes auf jedem Boden 
resp. Pflaster ermöglicht, sondern auch bei Billigkeit in der Herstel- 
lung grofse Dauerhaftigkeit besitzt und sich den verschiedenen Huf- 
formen richtig anpafst. Die weitesten Fortschritte scheinen in dieser 
Hinsicht diejenigen Hufeisenfabrikanten gemacht zu haben, welche 
sogen. Rinnen- und Tauhufeisen fabrizieren. Die Rinnenhufeisen 
besitzen ein verhältnismälsig geringes Gewicht, werden aus gutem 
Material unter sehr hohem Druck geprefst und lassen auch in ihrer 
Form ziemliche Vollkommenheit erkennen. Sie sind, was Tragfläche, 
Tragrand, Abdichtung, Lochung und Lochstellung anbelangt, nach 
den Angaben der deutschen Militär-Veterinär-Ordnung gehalten und 
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eignen sich, wie schon angedeutet, für alle Strafsen mit Asphalt-, 
Holz-, Basalt-, Granit- u. в. w. Belag. Sie werden mit oder ohne Tau- 


einlage gefertigt. Letztere gibt ihnen eine rauhe Lauffäche, welche, | 


sobald eine Taueinlage fehlt, die sich in der Rinne mit der Zeit fest- 
setzende Bodenmasse darstellen mufs. Die Seitenwände, welche die 
Rinne bilden, verhüten dadurch, dafs sie auf Hochkant stehen und 
die Nagelkappen selbst in der Rinne liegen, das Auftreten von Huf- 
und Nagelprellungen. Da das Hufeisen aus Stahl geprofst ist, läfst es 
sich nach jeder Hufform richten und wie eine Anzahl Muster bewiesen, 
auch als Streich-, Einhau-, Puffereisen u. s. w. verwenden. Man kann 
dasselbe auch wie das massive Eisen stumpf oder scharf aufstollen, 
falls Schraubstollen nicht verwendet werden sollen. Durch Bauschen 
und Schweifsen ist schliefslich das abgenutzte Eisen noch zu Werk- 
zeugen, Griffen eto. zu verarbeiten. Die Ausstellerin derartiger Rinnen- 
hufeisen war die Firma Landeker & Albert in Nürnberg. 

Auch der von Heckers Sohn in Dresden-N. ausgestellte 
Kunze-Griff schien viel Anklang zu finden. Er gehört der Klasse 
der Steckgriffe zu und wird mit einem sowie mit zwei Zapfen aus- 
geführt; letztere Form fand mehr Beachtung als erstere. Der Griff 
wird glatt und mit Nase hergestellt, um auf diese Weise ein gutes 
Schreiten des Pferdes selbst bei glattestem Pflaster zu ermöglichen. 
Derselbe Griff verhindert weiter auch das seitliche Kippen sowie 
Stauchen und Überköten beim Auftreten und wird in Breiten von 
37, 45, 52, 60 und 70 mm ausgeführt. 

Nicht unerwähnt sollen hier auch die verschiedenen Stollen der 
Firma Louis Enk in Aschersleben bleiben. Dieselbe hatte u. a. 
stählerne Hufeisenschraubstollen mit gefrästem Gewindezapfen, Win- 
kelschraubstollen, welche bis zur vollständigen Abnutzung scharf 
bleiben, Z- und Hohlkehlenstollen mit gefrästem Zapfen und gehär- 
teter Schneide sowie I-Schraubstollen und I-Steokstollen System 
Neufs ausgestellt. Ferner waren die zugehörigen Aufreiber und 
Bohrer sowie Schraubenstollenschlüssel mit Aufreiber und 
Enksche Universal-Stollenschlüssel ebenso wie Bergsche Patent -Ge- 
windebohrer ausgestellt; desgleichen fanden sich Kunzesche 
Schaufelsteokgriffe, Böllhoffs W-Steckgriffe und Hammer 
mit Hufeisenhalter, zum Einschlagen der Steckgriffe und zum Fest- 
halten der Hufeisen beim Stolleneinschrauben dienend, vor. 

Auch aus dem Gebiet der sogen. Hufschoner brachte die 
Firma Enk einigen zur Vorführung und dürften die betreffenden Gegen- 
stände hauptsächlich Bedeutung für sogen. huflahme und pflastermüde 
Pferde haben. Besonders zu erwähnen wäre davon die Ledersohle 
mit gekittetem und aufgenähtem Gummi nach System Enk. 

Neben ihren Griffeisen hatte die Firma Landeker & Albert 
auch eine Anzahl Werkzeuge ausgestellt, unter denen uns vor 
allem ein Stahlschraubenschlüssel auffiel, der sich dadurch 
kennzeichnet, dafs man ihn mit derselben Hand verstellen kann, 
in welcher man ihn festhält; auch sind Schaft und Wangen aus 
einem Stück hohl geprefst, ebenso ist dadurch, dafs die Stellschraube 
während der Arbeit nicht von der Hand berührt wird, die selbsttätige 
Veränderung der Maulbreite ausgeschlossen. Durch Einsetzen von aus- 
wechselbaren Zahnbacken läfst sich der Schlüssel ohne Schwierigkeit 
in eine Rohrzange umwandeln. 

Neu ist weiter auch die ausgestellte kombinierte Gewinde- 
schneidkluppe fir Withworth-Gewinde mit vier Backen- 

aaren von (,, lhe, * und "bell sowie einer Druckbacke. Die 

uppe wird aus Stahl geprefst und eignet sich für kleinere Schmieden, 
Reparaturwerkstätten sowie Monteure; das Anziehen der Backen er- 
folgt durch eine Knebelschraube. 

Auch der Revolver-Schraubenschlissel, welchen ge- 
nannte Firma ausgestellt hatte, verdiente, und zwar hauptsächlich 
infolge seiner Feststellvorrichtung, Beachtung. Der Schlüssel war in 
zwei Varianten vorhanden, von denen die offene für Sechskantmuttern 
und die geschlossene für Vierkantmuttern sowie Schraubstollen be- 
stimmt war. Ersterer besitzt einen Schraubenzieher und zehn ver- 
schiedene Öffnungen, letzterer deren vier. Um die eine oder andere 
der Öffnungen auf Gebrauch einzustellen, hat man das Werkzeng 
nur im Winkel von 180° um seine Längsachse zu drehen. Dadurch 
löst man die Revolverschraube; diese fällt aus den Haltestiften 
heraus und ist nun um so viel zu verdrehen, dafs die neue Offoung 
an der richtigen Stelle zu liegen kommt. Dann wird das Werkzeug 
wieder um 180°, d.h. in die alte Lage zuriickgedreht; dies hat zur 
Folge, dafs die Scheibe auf die Haltestifte zurückfällt, womit das 
Werkzeug ohne weiteres wieder gebrauchsfertig ist. 

Beachtung fanden ferner auch die Werkzeuge der Firma S. Kunde 
& Sohn in Dresden und zwar hauptsächlich deren Rinnmesser 
mit feststehender Klinge. Diese Messer sind am schneidenden 
Ende derart aufgebogen, dafs sich damit gut arbeiten läfst, auch 
werden dieselben sowohl für den Gebrauch mit der linken als auch 
rechten Hand gefertigt; die beiden Varianten unterscheiden sich nur 
dadurch, dafs im ersten Fall die Klinge nach der entgegengesetzten 
Seite gebogen ist. 

Die genannte Firma hatte weiter ausgestellt: Hufbohrer, spitze 
und blattformige Hufmesser für Gebrauch von rechts und von 
links, stählerne Hufhauklingen mit Griffhohlkehle zu beiden Seiten, 
Hufbestecke oder Einsteck-Hufmesser mit vier resp. fünf 
Einsatzteilen und diverse Werkzeuge zum Beschneiden der Klauen von 
Rindvieh, darunter ein arabisches Wirkmesser, ein sogen. fest- 
stehendes Klauenmesser und eine Klauenschere, die in ihrer 
Form an die bekannte Gartenschere erinnert. Ebenso bildeten Pferde- 
und Viehscheren weitere Ausstellungsobjekte der genannten Firma. 

Was die verschiedenen Ambosse anbelangt, so möchten wir 


nicht unterlassen, diejenigen der Firma Paul Hey in Leipzig zu 
erwähnen, welche aus geschliffenem Stahl hergestellt sind. Neben 
denselben hatte Hey auch Schraubstöcke mit Kugellager aus- 

stellt, denen eine grofse praktische Brauchbarkeit nicht abzusprechen 
ist; die Kugellager zeigen die bekannte Ringform und sind so kon- 
struiert, dafs sie sich ohne weiteres an jedem Schraubstock anbringen 
lassen. Die neben ihnen aufgestellte Kaltsäge für Hand- und 
Kraftbetrieb ist speziell für Kleinschmiederei berechnet und so- 
wohl zum Gerade- als auch Sohrägschneiden zu brauchen, es bedarf 
dazu nur einer Verstellung des Supports auf dem Bett. Ebenso läfst 
sich die Maschine für die verschiedenen Schnittlängen einstellen, auch 
ist Vorsorge getroffen, dafs selbst sehr lange Stäbe darauf behandelt 
werden können, und endlich läfst sich auch das Sägeblatt für den Fall 
seines Bruches durch Nachstellen des Blatthalters für den Weiterge- 
brauch einrichten. 

Unter den Artikeln für Wagenfabrikation sind neben ver- 
schiedenen ganzen Wagengestellen hauptsächlich nachstehende zwei 
besonders zu erwähnen: die Bremsbacken mit Taueinlage von 
Aug. Stürenberg in Minden und die neue Lastbacken- 
bremse von Franz Lange in Falkenstein. Es ist bekannt, 
dafs die bisher gebräuchlichen Bremsbacken in mancher Hinsicht un- 
vollkommen sind. Holz nutzt sich verhältnismäfsig rasch ab und 
pfeift und schreit besonders bei trockenem Wetter, Eisen ist von 
geringer Wirksamkeit durch die infolge der auftretenden Reibung ent- 
stehenden glatten Berührungsflächen, Leder und Gummi sind im Ver- 
hältnis teuer und nutzen sich stark ab. Durch die unter Nr. 209819 
geschützte Bremsbacke mit Taueinlage soll dieser Fehler be- 
seitigt werden. Die Backe besteht aus einem hohlen Mantel aus 
weichem Tempergufs, in den eine imprägnierte Taueinlage eingeprelst 
ist. Die Befestigung der Backe erfolgt bei dem einen Typ durch 
Schwalbenschwanz, bei dem anderen durch Mutterschraube. 

Solche Backen werden in fünf verschiedenen Gröfsen hergestellt. 

Die Lastbackenbremse steht unter Gebrauchsmusterschutz 
Nr. 111533 und kennzeichnet sich dadurch, dafs sie linkes und rechtes 
Gewinde besitzt. Man hat sich die ganze Einrichtung ungefähr derart 
zu denken, dafs durch drei Schleifträger eine Spindel mit rechts- und 
linkegingigem Gewinde so festgehalten wird, dafs sie sich horizontal 
nicht verschieben, wohl aber um sich selbst drehen kann. Die Drehun 
erfolgt durch den Kutscher unter Benutzung der Handkurbel. Аш 
den beiden Gewinden bewegen sich zwei Gleitmuttern, welche durch 
Zangen an einen Querstab angeschlossen sind, der durch zwei Eisen- 
stangen mit den Schleifhölzern verbunden ist. Drehung der Hand- 
kurbel nach der einen Seite zieht die Bremsklötze an, Drehung nach 
der anderen hebt sie ab. Im übrigen erfolgt die Anbringung 
der neuen Schleifspindel wie bei der alten, jedoch vermindert sich 
die Arbeit für den Schmied. Die Bremse kann nie einseitig schleifen 
und fällt damit das Einseitigfabren des Wagens fort. 

Ein abgeschlossenes Ganze bildete die Musterschmiede; der- 
selben haftete der grofse Nachteil an, dafs der zur Verfügung stehende 
Raum dem wirklichen Bedürfnis einer derartig eingerichteten Schmiede 
in keiner Weise entsprach. Die hier befindlichen Einrichtungen und 
Maschinen waren nämlich derartig dicht zusammengedrängt, dafs 
schon dem einzelnen Besucher die Bewegung schwer wurde. Darin 
ist denn auch die Erklärung für die Tatsache zu suchen, dafs die 
vorzügliche Einrichtung der Schmiede nicht die Beachtung fand, die 
sie verdient hätte, fehlten in ihr doch nicht einmal die Hufnägel und 
war selbst für eine zum Ganzen passende Beleuchtung durch vier 
Azetylenlampen, geliefert von der Firma Heinrich Brückner in 
Kötschenbroda bei Dresden Sorge getragen. (Die Brücknerschen 
Apparate sind übrigens die einzigen, deren Aufstellung in gewerb- 
lichen Räumen seitens des Kgl. Ministeriums genehmigt ist.) 

Auf die von der Firma Georg Lehmann in Leipzig ausge- 
stellten Mommaschen Hilfsmaschinen für die Schmiederei hoffen wir 
an anderer Stelle noch zurückkommen zu können. Es sei deshalb hier 
nur erwähnt, dafs sich darunter Biegemaschinen, Scheren u. s. w. be- 
fanden, wie solche in jeder besser eingerichteten Schmiede zu den 
ständigen Requisiten gehören. Die Ambofsstöoke der Muster- 
schmiede waren von Gebr. Barnewitz in Dresden geliefert, die 
daneben noch gehobelte Richtplatten, Ringstöcke etc. zur Ausstellung 
gebracht hatten. 

Zur Musterschmiede gehörig, aber nicht in derselben aufgestellt, 
war dann auch der schon eingangs erwähnte neue liegende Glüh- 
ofen der Firma Eduard Ahlbern in Hildesheim zu bezeichnen. 
Derselbe steht unter Gebrauchsmusterschntz Nr. 207145, ist transport- 
fähig und durchweg in Eisen ausgeführt. Besonderer Wert scheint auf 
die Konstruktion des Deckels gelegt zu sein, was sich wohl daraus er- 
klärt, dafs dieser der gröfsten Hitze ausgesetzt ist. Der Deckel besitzt 
unten Verstärkungen durch I-Eisen, welche in Form von Segmenten 
angenietet waren. Die auf diese Weise entstandenen Felder sind 
mit Fassonschamotten ausgelegt, die in Koalin und Schamottemehl ver- 
mauert waren. Der Oberteil des Deckels erscheint durch einen ()-Бізеп- 
ring verstärkt, Seitenwandungen und Boden des Ofens sind ebenfalls 
mit Schamottesteinen armiert, so dafs der ganze Ofen durchaus feuer- 
fest ist. Der Ofen wird in zwei Gröfsen ausgeführt und erlaubt es, 
Reifen bis 1500 resp. 1700 mm anzuwärmen. Die Luftzuführung er- 
folgt von unten durch auswechselbare Roste. 

In Beziehung zur Musterschmiede stand auch die grofse hydrau- 
lische Radreifenpresse von Gebrüder Benckiser in Pforz- 
heim, deren Vorführung allgemeines Interesse fand und wir hoffen, 
auf dieselbe an dieser Stelle ebenfalls noch zurückkommen zu können. 

Der Musterschmiede war noch zuzuweisen: eine Schmirgelschleif- 
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maschine der Vereinigten Sohmirgel- und Maschinen- 
fabriken Aktiengesellschaften vorm. Oppenheim & Co. und 
Schlesinger & Co. in Hannover-Hainholz, deren detaillierte 
Beschreibung wir uns aus dem Grunde versagen können, weil die 
Fabrikate genannter Firma oft genug im „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“ gewürdigt wurden. Es sei nur erwähnt, dafs die Maschine 
einfach erschien, eine bedeutende Leistungsfähigkeit besals und mit 
nur einer Schmirgelscheibe versehen war. 

Von den ausgestellten Flaschenzügen möchten wir nur 
denjenigen der Firma Arthur Koppel in Leipzig erwähnen, der 
nach Patent Mork mit verharrender Ausrückung ausgestattet und 
unter Nr. 108452 patentiert ist. Für Schmieden, wo bekanntlich mit 
verhältnismälsig 
grofser Staubbil- 
dung zu rechnen 
ist, ist dieser Fla- 
schenzug dadurch 
geeignetgemacht, 
dals er mit einer 
Schutzhaube ver- 
sehen wurde. Ne- 
ben ihm ist auch 
der nach Patent 
Nr. 144 008 ausge- 
führte Morksche 
Flaschenzug zuer- 
wahnen, der sich 
dadurch kenn- 
zeichnet,dafs nach 
dem Senken resp. 
Heben der Last 
der leere Last- 
haken durch Aus- 
rücken des Rades 
schnell herunter 
und wieder hinauf 
befördert werden 
kann. 

Von den 
Schmiede- 
pressen gefielen 


FAH RZEUGFABRIK 
EISENACH 


Naben, Leiter- und Karrenbäumen ete. Der Nabenbohrapparat speziell 
läfst sich auf Sturz stellen und eine Teilscheibe ermöglicht die genaue 
Einteilung der Naben. Die Dreheinrichtung wird auf dem Winkel der 
Langlochbohrmaschine befestigt und am anderen Ende durch einen 
gulseisernen Fufs gestützt. Zu ihr wird ein Apparat zum Anfräsen 
runder Zapfenlöcher geliefert. 

Das Gebiet der Motoren war durch die Spiritus-Loko- 
mobile der Gasmotoren-Fabrik Deutz in Köln-Deutz, 
zwei Motoren der Motorenfabrik Moritz Hille in Dresden 
und die elektrischen Motoren der Firma Karl Hanke & Co. in 
Leipzig vertreten. Auf dieselben näher einzugehen, liegt aufser- 
halb des Rahmens des vorliegenden Artikels. 

Die Rücksicht 


auf den zur Ver- 
fügung stehenden 
Raum zwingt uns, 
schliefslich auch 
von einer Be- 
schreibung der 
übrigen sehr be- 
achtenswerten 
Ausstellungs- 
objekte abzu- 
sehen, wir nennen 
hier nur diejeni- 
gen der Firma 
Lorenz & Kir- 
sten in Leip- 
zig, die aus Band- 
sagen, Radnaben- 
stofsmaschinen 
ч. в. w. bestanden, 
sowie die der 
Firma Gerischer 
& Schroeder in 
Leipzig-Reud- 
nitz. 

Es ist uns 
nicht möglich, auf 
die verschiedenen 
Scheren und 


besonders die Fa- 
brikate der Firma Hiltmann & Lorenz, 


Hämmer, wel- 
che sich in der Ausstellung befanden, näher 


Maschinenfabrik in Aue i. S. und werden wir 
Gelegenheit nehmen, auf diese ebenfalls noch 
näher einzugehen. Hier sei nur erwäbnt, dafs 
hauptsächlich die stehende grofse Spindelpresse 
vielfach wohlwollende Kritik fand. 

Spezialmaschinen für die Wagen- 
fabrikation hatte die Firma Nitzsche & 
Sorst in Leipzig-Plagwitz in gröfster 
Auswahl zur Ausstellung gebracht. Es befand 
sich darunter auch eine Bandsäge für 
Hand- und Fufsbetrieb mit gesetzlich 
geschützten Antriebsmechanismus, bei welcher 

ег auf einen Fufstritt ausgeübte Druck mehr- 

fach verstärkt auf den Kurbelzapfen wirkt und 
wo der Schwerpunkt im Schwungrad so ange- 
ordnet ist, dafs er mit Leichtigkeit über die 
Totpunktlage hinweggehoben wird. Die bei 
ähnlichen Konstruktionen an dem Zughaken 
auftretende Reibung ist bei der genannten Ma- 
schine dadurch gehoben, dafs auf dem Kurbel- 
zapfen ein Kurbellager angebracht wurde, wel- 
ches mit Ölkammer und staubsicherer Filz- 
dichtung ausgestattet ist. 

Die kombinierte Bandsägen-, Bohr- 
eto. Maschine zeigt an derselben Stelle 
ein hängendes Kugellager, das in gleicher Weise 
ausgerüstet ist und den Zweck hat, eine 


einzugehen, da diese zum grofsen Teil in ihrer 
Konstruktion allgemein bekannt sind und auch 
schon des öfteren an dieser Stelle besprochen 
wurden. Aussteller solcher waren Schulze 
&NaumanninKöthen, Moritz Sartorius 
in Leipzig u.a. 

Auch die von Dietz & Rudolph in Schmal- 
kalden ausgestellten Gebläse mit Handbe- 
trieb müssen wir, als zu wenig für die Allge- 
meinheit interessant, hier übergehen. 

Nicht unterlassen möchten wir dagegen, 
darauf hinzuweisen, dafs eine derartige Spezial- 
ausstellung, wenn die Ausstellungsleitung es 
versteht, den Kreis für die Ausstellungsobjekte, 
wie dies im vorliegenden Fall ja geschehen ist, 
verhältnismäfsig weit zu ziehen, immer das 
Interesse der Allgemeinheit finden wird, was ja 
für den betr. Industriezweig nur von Vorteil 
sein kann. Aus diesem Grunde wäre nur zu wün- 
schen, dafs bei allen passenden Gelegenheiten 
derartige kleinere Ausstellungen veranstaltet 
würden; sie nur allein sind berufen, dem Klein- 
gewerbe die Beachtung zu verschaffen, die es tat- 
sächlich verdient! 


einseitige oder ungleichmälsige Belastung des 
Schwinglagers durch das Schwungrad aufzu- 
heben. Die Sägerollen der ausgestellten Ma- 
schine besitzen 650 mm Durchmesser, sind 
mit Gummibandagen bezogen und ohne Ränder. Die obere Rolle 
läfst sich mittels Handrades und Spindel vertikal verstellen und 
neigen, um so Spannung und Lauf des Blattes zu regeln. Die Schnitt- 
höhe stellt sich auf 375mm, die Führung des Sägeblattes ist nach 
drei Seiten verstellbar. Die Bohrmaschine befindet sich unter der 
Tischplatte, wo sie jederzeit zur Hand ist und bei jedem Auf- und 
Abschrauben wegfällt. Man bat nur nötig, die Kette aufzulegen, um 
den Apparat betriebsfertig zu machen. Die Lagerplatte der Bohr- 
maschine wird in Prismen geführt, die sich auf der Unterseite des 
Tisches befinden und kann in diesen Prismen durch eine Schraube 
festgestellt werden. Ebenso läfst sich die ganze Maschine in der 
Prismenführung durch eine Stellspirtdel vor- und rückwärts bewegen, 
um so der Antriebskette die erforderliche Spannung zu geben. Der 
Support ist hoch und tief verstellbar, und der obere Schlitten des- 
selben kann durch einen Handhebel hin- und herhewegt werden, ebenso 
lassen sich Länge und Tiefe des zu bohrenden Loches genau einstellen. 
Besondere Apparate an der Maschine erlauben das Bohren von Felgen, 


Eisenach in 


Fig. 99. 
Fig. 98 u. 99. Motorsweirad Modell 1904 der Fahrzeugfabrik 


Fahrradindnstrie. 
Waffenindnstrie. 


Motorzweirad Modell 1904 
der Fahrzeugfabrik Eisenach in Eisenach. 
(Mit Abbildungen, Fig. 98 u. 99.) 
Nachdruck verboten. 

Fig. 98 zeigt das Modell 1904 der Motorzweiräder, wie sie von 
der Fahrzeugfabrik Eisenach in Eisenach gebaut werden. 
Im äufseren Aufbau den früheren Konstruktionen ähnlich, ist der 
Rahmen dieser Räder aus nahtlosem Stahlrohr gefertigt und durch ein 
Querrohr versteift. Um ein leichtes und sicheres Steuern auch auf 
schlüpfrigem Wege zu erreichen und das Auf- und Absteigen zu er- 
leichtern, ist der Rahmen niedrig gehalten und langgestreckt aus- 
geführt. Das Tretkurbellager ist als Doppelglockenlager gebaut; die 
mit kräftigen Naben versehenen Räder tragen Pneumatik von 214”, 
die Schutzflügel sind ziemlich grofs dimensioniert und wirken auch 
bei schmutzigem Wetter in ausgiebiger Weise. 

Der 21, PS-Motor arbeitet im Viertakt und ist mit Rippenkühlung 


Eisenach. 
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versehen. Da er senkrecht іп den Rahmen eingebaut ist, so wird ein 
nn Ölen aller Teile und eine rationelle Abkühlung der 
yiinderwandungen, an denen die Luft frei vorüber streichen kann, 
gesichert sein. Auch der Sohwerpunkt der ganzen Maschine wird 
zufolge der senkrechten Anordnung des Motors möglichst tief gelegt, 
was speziell beim Befahren von Kurven wie auch beim Fahren auf 
schlüpfrigen Wegen von nicht zu unterschätzendem Vorteil ist. An Stelle 
des allgemein üblichen Alaminium-Gehäuses ist ein solches aus Stahl- 

benutzt, welches vor dem Zusammenbau so abgedichtet ist, dafs 
dem Entweichen von Öl entgegengetreten und das lästige Beschmutzen 
der Maschine und der Kleidung des Fahrers vermieden wird. Für das 
Ablassen des Ols ist unten am Schwungradgehäuse ein besonderer 
Hahn vorgesehen. Spezielles Augenmerk ist bei diesen Fahrrädern 
darauf gelegt, zwecks Reduzierung des Verschleifses die Lagerstellen 
möglichst grofs zu dimensionieren, wobei den einzelnen durch Schmier- 
nten genügend Öl zugeführt wird, das sich dann in dem Schwung- 

апве sammelt, um den Kreislauf von neuem zu beginnen. 

Einlafs- und Auslafsventile sind bei diesem Motor mechanisch 
geteuert. Fig. 99, bei welcher der Verschlufsdeckel der Steuerung 
gelöst und nach links umgeklappt ist, läfst erkennen, dafs die 
Ventile leicht zugänglich sind. Die Wirkungsweise des Ventilsteuer- 
mechanismus ist kurz folgende: Die mit zwei Nocken 
Е und A versehene Scheibe a ist auf der Welle с be- 
festigt, welche sich mittels Zahnradübersetzung nur 
etwa halb so rasch als das Schwungrad des Motors 
dreht. In der in Fig. 99 dargestellten Position be- 
findet sich der Kolben auf dem Wege nach unten, 
d.h es findet das Ansaugen statt, dabei drückt der 
Nocken E durch Vermittlung des Gestänges C das 
Einlafsventil nieder, ist der Nocken E durch weitere 
Umdrehungen von diesem Gestänge C abgeleitet. so 
schliefst sich das Ansaugventil wieder. Dus Öffnen 
des Austrittventils geschieht mit Hilfe des Nockens A, 
der bei der entsprechenden Stellung die Ventilstange 
hebt. Es geht hieraus hervor, dafs dieser Ventil- 
steuermechanismus sehr einfach ist und demzufolge 
auch eine weitgehende Betriebssicherheit bietet. 

Zylinder und Zündkammer bestehen bei diesem 
Motor aus einem Stück; hierdurch wird die Demon- 
tage wesentlioh vereinfacht und können Kompressions- 
verluste während des Betriebes durch Undichtwerden 
einer Packung bei dieser Maschine nicht eintreten. 

Der bei diesem Motor in Anwendung gebrachte 
Spritevergaser ist so ausgeführt, dafs er, wenn er 
anmsl für die jeweils herrschende Temperatur ein- 
gestellt ist, keiner weiteren Bedienung bedarf und 
das riehtige Gasgemisch automatisch liefert. 

Der Schalldämpfer ist, wie Fig. 98 erkennen läfst, 
annähernd senkrecht unter dem Fahrer placiert, letz- 
terer ist also der Belästigung durch verbrannte Gase 
und Oldampf nicht ausgesetzt. 

Der Antrieb des Hinterrades erfolgt mittels eines 
keilformigen Riemens, dessen Enden durch ein beson- 
deres Riemenschlofs zusammengehalten werden. Auf 
der vorderen Fahrradnabe ist eine Bremsscheibe auf- 
gesetzt und wird das Bremsband in üblicher Weise 
durch Gestänge mittels eines an der Lenkstange an- 
gebrachten dangriffes betätigt. Zum weiteren 
Bremsen bedient man sich des Motors selbst, d. h. ев 
wird die Zündung ausgeschaltet. Werden beide Brems- 
arten zu gleicher Zeit angewendet, во ist ein Anhalten 
des Rades auf wenige Meter möglich. Um Unbefugten 
die Benutzung unmöglich zu machen, ist an der Lenkstange ein Kontakt- 
stift angeordnet, nach dessen Entfernung das Rad nicht benutzt werden 
kann. Die Fahrgeschwindigkeit kann durch geringes oder weiteres 
Оеп der für die Zündung des vorrätigen Gasgemisches am Motor 
angeordneten Drosselklappe ohne gleichzeitige Veränderung der Vor- 
tindung reguliert werden. 

Die Motorzweiräder dieser Firma werden mit Trocken-Batterie- 
oder Akkumulatoren - Zündung, sowie auch mit magnetelektrischer 
Zindung geliefert. Als magnetelektrischer Ziindapparat kommt ein 
{iher rotierender Bauart zur Anwendung, dessen Antrieb mittels 
stabdicht verkapselter und in einem Ölbad befindlicher Räder erfolgt. 
Abreifsgestange, die bekanntlich infolge der unvermeidlichen Abnutzung 
m Betriebsstörungen Anlafs geben, sind bei diesem Apparat nicht vor- 
tanden, derselbe arbeitet vielmehr in Verbindung mit der bei Batterie- 
тімізпшеп gebräuchlichen Zündkerze. Für diese Motorräder werden 
шей Reserve-Zündeinrichtungen geliefert, die innerhalb einer Minute 
eingeschaltet werden können. 

Induktor, Benzinbassin und Olreservoir sind unterhalb des Haupt- 
rabmenrohres in einem Behälter leicht zugänglich untergebracht. 
Zwischen den hinteren Stahlrohren und dem erwähnten Querrobr 
it eine Werkzeugtasche länglichen Formats angeordnet, die einen 
kompletten Satz Werkzeug sowie die Reserveteile aufnimmt. Die 
hintere Sattelseite ist völlig frei und kann hier eine besondere Vor- 
ratstasche angebracht werden. Diese Motorräder werden vorwiegend 
in tiefschwarzer Emaillierung geliefert, können selbstverständlich aber 
auch in anderen Farben ausgeführt werden. 


Bergban und Hüttenwesen. 


Schlackenwagen 
System Dewhurst 
ausgeführt von der Jünkerather Gewerkschaft in Jünkerath 
(Rheinland). 
(Mit Abbildung, Fig. 100.) 

Der Jünkerather Gewerkschaft in Jünkerath (Rhein- 
land) wurde das alleinige Ausführungsrecht der durch D. R.-P. 139 125 
geschützten Schlaokenwagen System Dewhurst für Deutschland 
und Luxemburg übertragen. In Hochöfen- und Stahlwerkanlagen zum 
Transport flüssiger Schlacken bestimmt, weisen diese Wagen verschie- 
dene Vorteile auf, von denen in erster Linie zu erwähnen wäre, dals 
das Kippen und Entleeren der Pfanne keine besondere Bedienungs- 
mannschaft erfordert. 

Für diesen Zweck ist nämlich, wie aus der Abbildung, Fig. 100, 
welche die Pfanne in der umgekippten Stellung zeigt, ersichtlich, 
eine Kette vorgesehen, die mit einem Ende am Wagenuntergestell 
befestigt und über Rollen an der Pfanne bezw. am Untergestell ge- 


Fig. 100. Schlackenwagen System Dewhurst, ausgeführt von der Jünkerather Gewerkschaft in Jünkerath 
(Rheinland). 


führt ist. Beim Anziehen des freien Kettenendes findet das Kippen 
der Pfanne statt, was zweckmälsig mit Hilfe der Transportlokomotive 
in der Weise geschieht, dafs letztere zunächst abgekuppelt und der 
Schlackenwa,; durch Vorlegen eines Hindernisses vor ein Rad fest- 
gestellt wird, worauf man die erwähnte Kette an die Lokomotive 
anhängt und durch geringes Anziehen derselben die Pfanne zum Kippen 
und Entleeren bringt. 

Die Pfanne ist aus bestem Hematite in einem Stück gegossen und 
oben durch kräftige, schmiedeeiserne Ränder verstärkt, wodurch ihre 
Haltbarkeit wesentlich verbessert wird. Bemerkenswert ist auch, 
dafs bei der Kippvorrichtung keine Zahnräder oder dgl. angewendet 
sind, der Verschleifs an Einzelteilen also ein geringer ist. 

Diese Dewhurst-Wagen werden sowohl als Vorderkipper, wie auch 
als Seitenkipper für Entleerung nach rechts oder links gebaut; bisher 
sind dieselben im Gebrauch für Normalspur und ein Fassungsver- 
mögen von 4 cbm gleich ca. 10 t Schlacke. Das Gesamtgewicht des 
leeren 10 t-Wagens beläuft sich auf ca. 15 t, die Pfanne allein wiegt 
ungefähr 8 t. 

Die Höhe des seitwärts kippenden 10 LW ist 2550 mm, 
die Höhe des vorwärts kippenden 10 t-Wagens ist 2500 mm. Die 
gréfste Länge zwischen den Pufferenden ist 

für den seitwärts kippenden Wagen 4650 mm 
» м vorwärts 4240 ,, 
Der Achsenabstand betragt 
bei den seitwärts kippenden Wagen 2500 mm 
ny vorwärts 
Der 10 t-Wagen hat sich in 


” ” 


englischen Werken als die zweck- 


mälsigste Grölse bewährt; selbstverständlich können diese Wagen aber 
auch für beliebige andere Inhalte und Spurweiten ausgeführt werden. 


Kippbarer Trommelschmelzofen 
von der Rockwell Engineering Company in New York. 
(Mit Abbildung, Fig. 101) Nachdruck verboten. 

Im „American Machinist“ findet sich die Abbildung eines kipp- 
baren Schmelzofens, den das genannte Blatt als Ersatz eines 
kippbaren Tiegelofens angesehen wissen will. 

Der von der Rookwell Engineering Company in New 
York gebaute Ofen ist ein Doppelofen, in dem der Brand 
bei normalem Betrieb so geleitet wird, dafs in der einen Trom- 
mel frisch aufgegebene Rohmaterialien vorgewärmt werden, wäh- 
rend in der zweiten das Einschmelzen schon vorgewärmter Masseln 
vor sich geht. Als Brennstoff dient entweder Leuchtgas oder Petro- 
leum, das man dorch die Zerstäuber b in die Trommeln einführt und 
daselbst unter Zutritt von Gebläseluft verbrennt. Der einem Ventilator 
oder Rootsblower entnommene Wind wird den Zerstäubern b durch 
die Rohre е zugeleitet, während das Ol im Rohr b, ankommt. Ein 
Ventil in letzterem und ein Schieber im Rohr c gestatten die 
роле Regulierung des Mischungsverhältnisses zwischen Luft und 01. 

ie entstehende Flamme bestreicht zunächst die im Schmelzen be- 
geen Masseln und dann die frisch eingebrachten, um schliefslich 
lurch eine Öffnung im Mannloch der zweiten Trommel in die 


Atmosphäre zu entweichen. 

Die Trommeln selbst haben Eiform, ihre Mäntel sind der Länge 
nach geteilt, und Schrauben halten die beiden Hälften zusammen. Die 
bei normaler Stellung der Trommeln oben befindlichen Wannenhälften 
tragen je einen abnehmbaren Mannlochdeckel a mit zentralem Gas- 


Fig. 101. Kippbarer Trommelschmelzofen. 
verschlufs a,. Zum Schliefsen der Mannlochdeckel bedient man sich 
gewöhnlicher Fallen oder Knebel. 

Die Endschilder der beiden Trommeln sind je mit einer Lauf- 
fläche versehen, mit der die Trommel auf zwei Paar Laufrollen 
ruht. Weiter trägt das eine der Endschilder einen Stirnradkranz, 
dessen Zähne mit denen eines kleinen Stirnrades in Eingriff stehen. 
Jede dem letzteren durch ein Handrad d erteilte Drehung hat eine 
Rotation der Trommel um ihre Achse zur Folge, wodurch es möglich 
wird, die Trommeln in die sogen. Kippstellung, d. h. in die Lage, wie sie 
zur vollständigen Entleerung der Trommeln erforderlich ist, zu bringen. 
Um nun den Inhalt der Trommeln unmittelbar in die Giefspfannen 
laufen lassen zu können, hat man die Höhe der Tragböcke entsprechend 
bemessen. Diese Böcke tragen Rollen, auf denen die Trommeln rotieren. 

Nach den uns vorliegenden Mitteilungen führt die Rockwell 
Engineering Company diese Öfen in vier Grölsen aus. Die 
kleinste derselben genügt zum Einschmelzen von 350, die gröfste von 
3000 Pfd.e pro Trommel und Schmelzung. 

Als Trommelfutter dienen gemahlene Schamotten, die in bekannter 
Weise eingestampft werden. 

Man kann den Ofen auch zum gleichzeitigen Einschmelzen zweier 
Metalle von verschieden hohem Schmelzpunkt verwenden, wenn шап 
in der Trommel, in der die schärfste Hitze herrscht, das schwerer 
und in der von der Abhitze beheizten das leichter schmelzbare Metall 
unterbringt. Es geht dies um so eher, als ja beide Trommeln unab- 
hängig voneinander entleert werden können. Gilt es, 
eine Charge zu schmelzen, die grölser ist wie der Inhalt 
einer Trommel, so hilft man sich derart, dafs man in 
beiden Trommeln schmilzt und dann eine nach der an- 
deren vergielst. Dies ist insofern von Wert, als Giefse- 
reien, in denen schwerere Stücke nur selten, leichtere 
dagegen oft vergossen werden müssen, deshalb mit einem 
kleineren Ofen auskommen können. Für grölsere Stücke 
hätte man dann nur die beiden Trommeln parallel, 
statt hintereinander zu schalten. 


Neuerungen und Patente. 

(Mit Abbildungen, Fig. 102--106.) 
Tiefbohrmeifsel mit Wasserspülung von der 
Commandit-Gesellschaft für Tiefbohrteoh- 
nik Trauzl & Co, vorm. Fauck & Co. in Wien. 
D. R.-P. 136553. (Fig 102.) Ап den Seitenflächen des 
Meilselkopfes b sind іп Bohrungen, welche mit dem das 
Spülwasser zuführenden Bohrerkanal in Verbindung stehen, auswechsel- 
bare Ausflufsröhrchen g ‚eingesetzt, die das Wasser gegen die Bohrloch- 

soble führen und eine Änderung der Auslaufhöhe gestatten. 


Fig. 102. Tief- 
Bohrmeifsel mit 
Wasserspülung. 
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Tiefbohrvorrichtung mit zwischen dem Bohrer und dem 6e- 
stänge angeordneten Federn von Wilhelm Ehlers in Sosnowice, 
Russ.-Polen. D. R.-P. 145349. (Fig. 103.) Die Federn sind derart 
zwischen einem festen Bund d des Ge- 
stänges und dem Bohrer a eingeschaltet, 
dafs bei jedem Niedergang des Gestänges 
g das Werkzeug a mehrere elastische 
Stöfse gegen die Bohrsohle ausführt. 

Vorrichtung zum Fördern der 
Lasten bei Tiefbohrvorrichtungen von 
Fritz Rost in Bettenhausen. 
D. R.-P. 144 389. (Fig. 104.) Es sind zwei 
hydraulische Kräne ac und bd zum För- 
dern der Lasten angeordnet, welche der- 
art in zwei Teile zerlegbar sind, 
dafs die oberen a und b zum Fördern 
mit kleinerem Hube benutzt werden kön- 
nen, während die unteren Teile о und 4 
als Druckzylinder eines hydraulischen 
Prefs- und Ziehzeuges für die Verrohrung 
Anwendung finden. 

Tiefbohrvorrichtung mit verstell- 
barer Hubhöhe von Emil Meyer in 
Duisburg a. Rh: D.R.-P. 143722. 


(Fig. 105.) Bei dieser Vorrichtung wird e 4 

eine derartige Schlagbewegung dureh den A 

Hebel k erzeugt, dals das Werkzeug ~ б 

langsam angehoben und schnell fallen Тю E de Fordern 
der Lasten. 


gelassen wird. Der Befestigungspunkt с vorrichtung. 
für das Schlagseil ist dabei au 
dem Hebel k verschiebbar ange- 
ordnet, so dafs die Schlaghöhe 
während des Betriebes gleich Null 
gemacht werden kann und man 
so vom Bohren zum Fördern über- 
geht, ohne die Vorrichtung still 
zu setzen. 

Schwengellose Tiefbohrein- 
richtung, bei der die Stofsbe- 
wegung durch den Wasserschlag 
eingeleitet wird, nachdem das 
Spülwasser bei einer bestimmten 
Durchflufsgeschwindigkeit ein 
Ventil geschlossen hat, von 
Georg Schmidt in Berlin. 
D. R.-P. 144766. (Fig. 106.) Das 
den Bohrmeifsel n in fester Ver- 
bindung tragende Bohrgestänge a 
ist elastisch an oberhalb des Bohr- 
loches angebrachten Federn f auf- 
gehängt und trägt in dem unteren 
Teil eine hydraulische Absperrvor- 
richtung h für das hindurch- 
fliefsende Wasser, so dafs bei ge- 
öffneter Absperrvorrichtung durch 
den Reaktionsdruck des Spül- 
wassers das Bohrgestänge mit dem 
Meifsel unter Entlastung der Fe- 
dern nach oben bewegt wird, bis 
beim Schlufs der Absperrvorrich- 
tung das Eigengewicht des Ge- 
stänges und die lebendige Kraft 
des Spiilwassers zwecks Nieder- 
bewegung des Gestänges zur Wir- 
kung kommt. 

Das Verfahren zur ununter- 
brochenen Destillation von Zink 
in elektrischen Strahlungsöfen 
von Dr. Gustaf de Laval in 
Stockholm, Р. Е.-Р. 148 439, ђе- 
steht darin, dafs fein gepulvertes 
Zinkerz mit fein gepulverter Kohle, 
Eisenerz (falls das Zinkerz nicht ge- 
röstet wird), Kalk u. s. w. gemischt 
wird. Die Mischung wird trocken mit grofser Sorgfalt ausgeführt 
und dann ev. angefeuchtet, damit sie nicht zu sehr stäubt. Hierauf wird 
sie mittels einer Transportschnecke oder dgl. in einen elektrischen 
Strahlungsofen derart eingeführt, dafs die der elektrischen Wärme- 
quelle zugekehrte Fläche des Haufens durch die Einwirkung der strah- 
lenden Wärme und der Ofenwände bald so stark erhitzt wird, 
dafs Zink nebst anderen im Erz befindlichen Metallen, wie Blei, Gold, 
Silber u. s. w., deren Vergasungspunkt bei der im Ofen herrschenden 
Temperatur erreicht worden ist, verfliichtigt werden, wobei die Reste 
der Beschickung schmelzen und an der Böschung des Haufens entlang 
an den Fufs desselben fliefsen, wo sie der Hitze der Wärmequellen 
noch weiterhin ausgesetzt werden und Schlacke und ev. nicht ver- 
flüchtigte Metalle bilden. Die entweichenden Metalldämpfe werden 
kondensiert, wonach das kondensierte Produkt zur Gewinnung von 
Zink in Barren etc. weiter behandelt wird. 


Tiefbohreorrichtung, 


Fig. 106. Tiefbohrsorrichtung. 
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Hydraulische Radreifenpresse 
von Gebrüder Benckiser in Pforzheim. 
(Mit Abbildung, Fig. 107.) Nachdruck verboten. 

Auf der kürzlich geschlossenen fünften Schmiede-Fach-Aus- 
stellung zu Leipzig führte der Ingenieur R. Donndorf in 
Leipzig-Lindenau als Vertreter der Maschinenfabrik und Eisen- 
gieserei Gebrüder Benckiser in Pforzheim deren neue 
hydraulische Radreifenpresse im Betrieb vor. е, 

Die Presse dient zum Aufziehen von Eisen- und Stahlreifen auf 
Radfelgen jeder Art und arbeitet dabei, wie Fig. 107 dies erkennen 
läfst, mit achtzehn im Kreise angeordneten Zylindern. Alle Zylinder 
sind radial gerichtet und werden durch ein hydraulisches Pumpwerk 
gleichzeitig mit Druckwasser von 100-:-200 At gespeist. Der Prefs- 
druck, welcher so gewonnen wird und stauchend auf den Umfan; 
des Reifens einwirkt, stellt sich auf 3600001000000 kg, je nach 
den Abmessungen des Radreifens. Er gewährleistet eine dauernd halt- 
bare Befestigung des Rei- 
fens auf dem Rade. 

Von wesentlicher Be- 
deutung für das gute Ar- 
beiten der Presse ist die 
patentierte mechanische 
Hemmung. Diese beeinflufst 
die hydraulisch bewegten 
Organe in der Weise, dafs 
sie zwangläufig den gleich- 
mafsigen und gleichzeitigen 
Vorschub sämtlicher Prefs- 
schuhe in radialer Richtung 
sicher stellt. Stehen dann 
Фе Prefsschuhe unter 
Wasserdruck, so müssen sie 
genau in einer Kreislinie 
liegen, deren Mittel mit 
dem des Rades zusammen- 
fallt. Der Fall, dafs der іы” 
eine Schuh mehr Druck aus- = 
übt wie der andere, kann 
hier nie eintreten; infolge- 
dessen ist es auch ausgeschlossen, dafs die Räder beim Pressen un- 
rund werden. 

Die bewufste Hemmung besteht in der Hauptsache aus einem 
unten im Gestell der Presse angeordneten, gezahnten Ring mit ge- 
nau soviel Zähnen wie Prefszylinder vorhanden sind. Die Zähne sind 
von ähnlicher Form wie die eines Sperrrades und nach einer Kurve 
gekrümmt, deren Tangente am Angriffspunkt der Prefsstempel eine 
bestimmte Neigung hat. Ein Getriebe, das mit dem gezahnten Ring 
in Verbindung steht, und ein Handrad gestatten die Regulierung des 
Vorechubs der unter hydraulischem Druck stehenden Prefsstempel. 
Ebenso erlauben sie es, den gezahnten Ring nach geschehener Pressung 
in seine Anfangsstellung zurückzubringen. 

Nach vollendeter Arbeit laufen die hydraulischen Prefsstempel 
tach Öffnen eines Abflulsventiles selbsttätig wieder in ihre Anfangs- 

. stellung zurück. ` е И 

Beim Aufpressen von Stahlreifen und auch in einigen anderen Fallen 
ist es erwünscht, den Prefsdruck längere Zeit auf den Reifen einwirken 
m lassen. Bei Stahlreifen ist das besonders aus dem Grunde der 
Fall, weil sonst der Reifen infolge seiner Elastizität in seine ursprüng- 
liche Lage wieder zurückkehren würde. Gerade in diesem Falle aber 
zeigt sich erst der Wert der Hemmung. Eine Presse ohne eine solche 
würde man nie unter Druck stehen lassen können, weil bei ihr der 
Druck entweder nachlassen oder ein Fortschreiten der Prefsschuhe 
statthaben würde. Der erste Vorgang würde ein Zurückfedern des 
gestauchten Reifens nach sich ziehen, der andere eine Deformation 
des Redes. In beiden Fällen aber miifste man gleich nach vollendeter 
Pressung zur Entlastung der hydraulischen Zylinder schreiten. Bei 
der vorliegenden Presse dagegen kann das Druckwasser in den hy- 
draulischen Zylindern beliebig lange stehen gelassen werden. Ist das 
nicht erforderlich, so wird die Presse sofort nach vollendeter Pressung 
wieder entlastet. 

Damit man in ein und derselben Presse Radreifen verschiedenen 
Durchmessers aufpressen kann, sind für jede verschiedene Garnituren 
von Einsätzen vorhanden, welche sich für den gewünschten Durch- 
messer zusammenstellen lassen. Aufserdem wird die Presse in zwei 
normalen Gröfsen gebaut, für Durchmesser von 50-150 em und von 


Fig. 107. Hydraulische Radreifenpresse von Gebrüder Renckiser in Pforsheim, 


80--175 om. Das Druckwasser wird gewöhnlich einer Pumpe mit 
Riemenantrieb entnommen; jedoch kann dafür auch jede andere An- 
triebsart gewählt werden. Die Pumpe ist stets mit einem hydrauli- 
schen Manometer, einem Sicherheits- und einem Absperrventil ausge- 
rüstet; auch kann selbsttätige Auslösung vorgesehen werden. 

Die kleinere Presse behandelt Reifen von 80x20 mm, die grölsere 
solche von 15040 mm Querschnitt. Die Anzahl der Kolben stellt 
sich für beide Pressen auf achtzehn, nur wechselt der Durchmesser ; 
er steigt von 160 auf 200 mm. Ebenso erfordert die grölsere Presse 
einen Aufstellungsraum von 250>235>95 om, die kleinere einen 
solchen von 225 >< 210> 85 cm. Das Gewicht der Presse stellt sich auf 
3800 resp. 6150 kg, das der zugehörigen Prefspumpe auf 525 resp. 
550 kg und das der Einsätze auf 1500 resp. 3000 kg; der Kraftbedarf 
aber auf 2 resp. 2,5 PS. в 


Schlichtvorrichtung. 


von R. Reichmann in Essen a. d. Ruhr. 
(Mit Abbildung, Fig. 108) Nachdruck verboten. 

Das Abschlichten der Werkstiicke geschieht bekanntlich nach ver- 
schiedenen Methoden. Vielfach werden die gedrehten Arbeitsstiicke 
nach dem letzten Schnitt 
mit der Feile bearbeitet; 
doch ist Ше hiermit er- 
zielte Genauigkeit, da 
nicht alle Stellen des Werk- 
stücks gleichzeitig gefeilt 
werden können, nicht für 
alle Zwecke ausreichend. 
Eine andere Methode be- 
steht in der Anwendung des 
sogen. Schlichthakens ; auch 
hier hängt die Genauigkeit 
von der Geschicklichkeit 
des Arbeiters, d. h. von der 
Gleichmälsigkeit des von 
diesem ausgeübten Druckes 
ab, wobei es nicht selten 
vorkommt, dafs selbst dem 
geübtesten Dreher der Stahl 
einschnappt und das Ar- 
beitsstück beschädigt wird. 
Das Schlichten mit breitem 
Messer hat ebenfalls seine 
Mifsstände; die Einstellung desselben erfordert grofse Vorsicht und Auf- 
merksamkeit von Seiten des Arbeiters und namentlich bei nicht schweren 
Bänken schnappt es leicht ein. Wohl kann dieser Gefahr dadurch be- 
gegnet werden, dafs man das Werkstück in entgegengesetzter Richtung 
laufen 18/85; doch ist dies bekanntlich für den Support der Drehbank 
sehr nachteilig, dieser befindet sich bald in einem solchen Zustand, dafs 
ein genau zu bearbeitendes Werkstück auf der betreffenden Bank 
nicht mehr gedreht werden kann. 

Diese Übelstände zu beseitigen, ist der Zweck einer von R.Reich- 
mann in Essen a. d. Ruhr konstruierten und ihm patentierten 
Schlichtvorrichtung, deren Ausführung er selbst übernommen hat. 
Fig. 108, Skz. 1— 3 zeigen das Werkzeug zum Schlichten von Ach- 
sen; das Messer besteht hierbei aus einer in dem Halter a befestigten, 
breiten Walze d, über der in dem Arm b eine zur Verhütung des Ein- 
schnappens bestimmte Druckrolle с leicht drehbar derart gelagert ist, 
dafs ihre Achse genau parallel zur Schnittkante des Messers verläuft. 
Mit Hilfe einer Schraube e wird diese Druckrolle an das Werkstück 
gerückt und von letzterem in drehende Bewegung gesetzt. 

Die zu bearbeitende Achse wird auf 6 mm vorgeschruppt und als- 
dann unter Berücksichtigung von *,, mm, die von dem Schlichtwerk- 
zeug abgenommen werden sollen, unter Anwendung von 2--3 mm 
Vorschub auf Mafs gedreht. Bei einem der mit diesem Schlichtwerk- 
zeug vorgenommenen Versuche wurde mit 800 mm Messerbreite ge- 
arbeitet, die sich auf zwei Werkzeuge mit einem Messer von 450 
bezw. einem solchen von 350 mm Breite verteilte. Nach Beendigung 
des Schlichtens ist das Werkstück zum Polieren fertig, ein Nachar- 
beiten mit der Feile ist nicht notwendig; die erzielte Zeitersparnis 
beträgt 10-720 9. 

In Fig. 108, Skz 44-7 ist die Ausführung und Anwendung der 
Reichmannschen Schlichtvorrichtung zum Abschlichten von Kurbel- 
achsen-Zapfen, -Schenkeln und -Blättern gezeigt. Zu diesem Zweck 
sind drei Messer d, 4,, 4, vorgesehen, von denen das erstere wieder 
eine breite Walze darstellt, in die gemäfs Skz. 4 u. 7 zwei Nuten der- 
art eingefräst sind, dafs vier Schneiden entstehen. 

Das Schliohten der Lagerstelle und Achsenschenkel erfolgt mittels 
des Stahls d in der oben erläuterten Weise, indem die Druckrolle с 
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einmal auf die Lagerstelle, das andere Mal, wie dies die Skz. 4 der 
Fig. 108 zeigt, auf einen der Schenkel f aufgesetzt wird. 

у Beim Schlichten der Blatter kommen die seitlichen Messer d,, dy 
in Anwendung, und zwar wird fiir die Bearbeitung von deren Innen- 
flächen die Rolle с gemäfs Fig. 108, Skz. 5 auf die Lagerstelle g auf- 
gesetzt, während beim Schlichten der Aufsenseiten diese Rolle wieder 
mit einem der Schenkel f in Berührung gebracht wird. Skz. 4 zeigt 
also das Schlichten der Schenkel einer Kurbelachse, Skz. 5 dagegen 


das Abschlichten der Blätter mit Hilfe der seitlichen Messer d,, dy. 
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Fig. 108. Schlichteorrichtung von R. Reichmann in Essen a. d. Ruhr. 


Eine weitere Anwendung dieser Schlichtvorrichtung ist noch in 
Fig. 108, Skz. 8-10 dargestellt, nämlich das Ausschlichten von Hohl- 
kehlen. Das Messer d wird an die Welle so angerückt, dafs es sie 
leicht berührt; die Druckrolle wird, wie oben beschrieben, eingestellt 
und das mit kreisférmigem Querschnitt ausgeführte Messer alsdann 


Gufseisen, Gufsstahl und andere Metalle. Sie besteht in der unge 
sache aus dem Untergestell, dem Schraubstock zum Festspannen (9 
Werkstückes, der Sige und dem Antriebsmechanismus. Sind viele, 
lange Stangen zu bearbeiten, so tritt dazu noch ein transportabler 
Ständer, auf den die Stangen aufgelegt werden können. 

Schraubstock und Sägeblattführung sind drehbar, so dafs man das 
Werkstück nach jedem Winkel schneiden kann, was besonders für Bau- 
коке welche viel auf Gehrung schneiden miissen, von Vorteil sein 

u А 

Ebenso ist an дег Maschine eine sogen. Absteckvorrichtung vor- 
gesehen, mit deren Hilfe man sich eine bestimmte Länge derart fest- 
legen kann, dafs darnach Hunderte von genau gleich langen Stücken 
geschnitten werden können, ohne dafs ein besonderes Abmessen nötig 
wäre. A 

Um die Sige mit wechselnder Belastung arbeiten lassen zu können, 

was ihre Handhabung erleichtert, ist ein bewegliches Gegengewicht 
angebracht. Ebenso ist die Kurbel am Schraubstook zum Abnehmen 
eingerichtet, wodurch ihr Abbrechen verhindert wird. Eine selbst- 
tätige Ausrückung erübrigt die Wartung der Säge, desgleichen ist die 
Maschine normal für Antrieb von Hand und durch Riemen einge- 
richtet. Man kann sie also, falls eine Transmission zur Verfügung 
steht, an diese ankuppeln, ohne an der Maschine selbst etwas ändern 
zu müssen. Es werden jedoch auch Maschinen nur für Handbetrieb 
geliefert; diese erhalten dann ein Schwungrad. 


Das Gewicht der Maschine stellt sich auf rd. 85 kg. 
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Fig. 109. Kaltsdge von Paul Hey in Leipzig. 


Die neue Lokomotiv-Reparaturwerkstätte 
zu Opladen. 


In der April-Sitzung des „Vereins Deutscher Maschinen-Ingenieure‘* 


in seiner ganzen Schnittbreite nach einer Seite hin verschoben. 

Diese Vorrichtung ist hiernach für viele Zwecke vorteilhaft ver- 
wendbar; durch die über dem Schnittstabl gelagerte Rolle wird diesem 
eine sichere Führung gegeben und dadurch einerseits das mifsliche 
Einschnappen des Stahls in das Werkstück verhütet, anderseits aber 
auch die Abnahme eines stets gleichmäfsig starken Spanes gesichert. 


Kaltsiige 
von Paul Hey in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 109.) Nachdruck verboten. 


Viel Beachtung fand, wie wir dies in unserem Gesamtbericht über 
die letzte Schmiede-Fach-Ausstellung zu Leipzig schon kon- 


statieren konnten, die von Paul Hey in Leipzig ausgestellte 
Kaltsäge. 


Die Maschine, deren Gesamtbild Fig. 109 wiedergibt, schneidet 


zu Berlin sprach sich der Geheime Baurat Robert Meyer aus Elber- 
feld über die Anlage und Einrichtung der neuen Lokomotiv-Repa- 
raturwerkstatt in Opladen ungefähr wie folgt aus: 

In der genannten Werkstatt sollen hauptsächlich die Reparaturen 
an den Lokomotiven und Wagen der preufsischen Eisenbahndirektion 
Elberfeld ausgeführt werden. Die Lokomotiv-Reparatur steht 
bereits seit dem Herbst vorigen Jahres im Betrieb ; sie umfafst 96 Repa- 
raturstände, welche zugleich mit der Dreherei in einem Riesenraum 
derartig angeordnet sind, dafs die Dreherei, um die von den Arbeits- 
stiicken zuriickzulegenden Wege auf ein Minimum zu reduzieren, in 
der Mitte Deg, Es sind also gleichsam drei Schiffe geschaffen: zwei 
Seitenschiffe für die Reparaturstände und ein die Dreherei aufnebmendes 
Mittelschiff. 

In den Seitenschiffen laufen Schiebebiihnen, welche die zu repa- 
rierenden Lokomotiven den einzelnen Reparaturständen zuführen. 
Man hat sich für diese bei uns übrigens gebräuchliche Nebeneinander- 
stellung der zu reparierenden Lokomotiven im Gegensatz zu der in 
Amerika üblichen ү 


intereinanderstellung mit Rücksicht auf Platz- 
ersparnis entschieden. 


Die Dreherei ist von den Seitenschiffen durch eine teils aus Mauer- 
werk, teils aus Glas bestehende Scheidewand getrennt. Der Fufs- 
boden besteht in der Hauptsache aus Zementbeton, nur an den Werk- 
bänken aus Buchenbohlen. 

Für den Antrieb der gesamten Maschinenanlage werden Sauggas- 
maschinen verwendet, obgleich man ursprünglich Dampfmaschinen 
ins Auge gefalst hatte. Da infolgedessen für Dampfhämmer kein 
Dampf zur Verfügung steht, wurden dafür die Hämmer mit Prefsluft 
oder elektrischem Antrieb versehen. Dasselbe geschah mit den 
sonstigen Arbeits- und Hilfsmaschinen. 1 

Die später in Betrieb ка пештерде Wagen Reparacarwerketatt 
ist für 800 Personen- und Gepäckwagen und 1000 Güterwagen bestimmt. 

Ein besonderes Augenmerk hat man bei dem Bau der sämtlichen 
Werkstätten auf die Wohlfahrt des Personals gerichtet. Wasch- 
und Badeeinrichtungen sind in hinreichender Anzahl vorhanden, des- 
gleichen Speiseräume sowie auch Unterrichteräume für die Lehrlinge. 
Die Kantine enthält Vorrichtungen zum Kaffeekochen sowie einen 
Selterswasserapparat, da Selterswasser sich als Ersatz des Bieres bei 
den Arbeitern grofser Beliebtheit erfreut. 

Die in jeder Hinsicht mustergültige Anlage umfafst auch eine 
grölsere Anzahl von Beamten- und Arbeiterwohnhäusern. 


Fehlerhafte Eisenkonstruktion. 
(Mit Abbildungen, Fig. 110 u. 111.) 


Nachdruck verboten, 

Einen Beweis dafür, dafs bei der Berechnun g der Eisenkon- 
struktionen der sogen. „Wolkenkratzer“ und der Wahl des Materials; 
sowie bei dem Aufbau selbst nicht vorsichtig genug verfahren 
werden kann, liefert das Zusammenbrechen der Eisenkon- 
struktion des Darlington Hotels in New York. 

Zur Zeit des Unfalles, dessen Resultat die Fig. 110 nach einer 
dem Bericht des Sachverständigen H. de B. Parsons beigelegten 

р Skizze veranschaulicht, war die 
Eisenkonstruktionelf Geschosse 
hoch gediehen, hatte also, das 
Souterrain eingerechnet, eine 
Höhe von 144,2'e = rd. 44 m 
erreicht. 

Der Bericht des Sachver- 
ständigen an die zuständige 
Stelle schiebt nach „Iron Age“ 
die Schuld an dem Unglück der 
„unsachgemälsen Konstruktion 
undunsorgfältigenAusführung‘“ 
zu und konstatiert weiter, dals 
die direkte Veranlassung eine 
„unzulässige Belastung der Säu- 
len durch Seitendruck‘“ war. 

Die Säulen an sich sind, 
wie die Skizze zeigt, als „йигоһ- 
gehende“ anzusehen und be- 
sitzen, von unten nach oben 

zählt, nachstehende Haupt- 


imensionen ` 
Saulen- o А 
А ۳ Dicke Höhe in Fufs 

Fig. 110 linge in Zolle u. Zoll 

Souterrain .. A 9 1 10’ 6” 
erstes Geschofs В 9 a, 14’ 6" 
zweites ,, с 8 |, 10’ 10" 
dritte D 8 БА 10' 10" 
viertes % Е 7 2, 10’ 10" 
finftes P 7 |, 10’ 10" 
sechstes , G 6 A, 10’ 10” 
siebentes „ H 6 ЫМ 10’ 10” 
achtes e I 6 |, 10’ 10” 
neuntes „ K 6 5), 10’ 10" 
zehntes „ L 6 у 10’ 10” 
elftes M 6 УЛ 10’ 10” 
= 144' 2" 

=rd. 44m 


Die Verbindung der einzelnen Teile der Konstruktion erfolgte 
durch Bolzen, und zwar hatten die Bolzen, welche die Gurtungen und 
Balken mit den Säulen verbanden, einen kleineren Durchmesser wie 
die Nietlöcher, so dafs die Säulen keine oder doch nur eine geringe 
Unterstützung nach den Seiten zu erfuhren. Die Löcher in den 
Flanschen waren auf 13,4” resp. "LI ausgebohrt, die Bolzen dagegen 
nur 3," stark genommen. Dasselbe gilt für die Löcher und Bolzen 
in den Konsolen für die Unterzüge und Balken der Geschofsdecken. 
Die Konsolen waren so angeordnet, dafs die Last дег Balkenlagen und 
Decken exzentrisch auf die an sich schon sehr langen Säulen übertragen 
wurde. Daraus folgert sich ohne weiteres, dafs diese die geforderte 
Belastung nicht aushielten, sondern sich durchbiegen mulsten. 

Das Ungliick selbst hat sich augenscheinlich in der Weise zu- 
getragen, dals eine Säule, wahrscheinlich eine der in Fig. 111, Skz. 1, 
in unmittelbarer Nähe des Sternes, dem Zentrum der Bruchpartie, 
stebenden Säulen gebrochen ist. Dabei sind die oberen Teile der Säule 
in viele Einzelteile zerfallen, so dafs die darüber liegenden Partien 
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der Deckenkonstruktion und die darauf stehende Säulenserie den Halt 
verloren und sich senkten. Die stürzenden Partien rissen die benach- 
barten Säulen und Deckenteile mit, und so entstand durch Fort- 
pflanzung das Bruchbild, welches Fig. 110 schematisch wiedergibt. Dafs 
die unteren Partien der Konstruktion intakt geblieben sind, ist ledig- 
lich der Tatsache zu verdanken, dafs die Säulen des Geschosses G ober- 
halb der unteren Flansche glatt brachen. Sie waren es auch, die die 
ganze Oberkonstruktion im Fallen mitrissen. 

Die genau in gleicher Höhe liegenden Bruchstellen der äufseren 
Säulen weisen nun mit Sicherheit darauf hin, dafs die erste Bruch- 
stelle, d. h. die, welche den Zusammenbruch der Konstruktion nach 
sich zog, im vierten Geschofs zu suchen ist. Die Säulen 11, Fig. 111, 1, 
in den Geschossen G und K zeigen keine Zerstörung der oben ange- 
deuteten Art. Ebenso fand man nach dem Unglück die Säule 36 im 
Geschofs D in nahezu aufrechter Stellung; sie war nahe dem Zentrum, 
die ersten beiden nahe den Flanschen gebrochen. 

Skz. 3 zeigt die Situation der in den drei Geschossen gebrochenen 
Säulen in den Umfassungswänden. Die Zahlen 1, 2 und 3 markieren 
das Geschofs, in dem die betr. gebrochene Säule sich befindet. Auf- 
fällig erschien die Tatsache, dafs die gebrochenen Säulen in der Wand- 
stärke ап der Bruchstelle Schwankungen bis zu 1/,” zeigten, was wohl 
auf unsorgfältiges Einformen schliefsen läfst. Die meisten Säulen 
waren oberhalb der Flanschen gebrochen, wobei jedoch die eine oder 
auch beide Flanschen mit der korrespondierenden Flansche der Säule 
des nächsten Geschosses in festem Verband geblieben waren. Rippen 
waren, wie gesagt, nirgends vorhanden, dagegen waren die Endstücke 
der Säulen voll gegossen. Ebenso fehlten Beilagen zwischen den 
Säulenverbindungen, was auf unsorgfältige Montage schliefsen läfst. 
Gerade das richtige Ausloten der Säulen ist bei derartigen Bauten 
von grofser Wichtigkeit, hängt doch vom richtigen Stand der Säulen 
die Schwerpunktslage des Systems ab. ` 

Bei der Revision der Bruchstellen stellte es sich heraus, dafs alle 
die Bruchstellen, die sich unmittelbar über dem Fulse der Säulen be- 
fanden, einen tadellosen Bruch zeigten; die an den Flanschen dagegen 
liefsen Blasen- 
und Lunkerbil- 
dung erkennen. 
Ca. 15% aller 
Brüche zeigten 
Blasen, 25% 
andere Defekte, 
alte Anbrüche 
etc.undnur60%, 
entsprachenden 

Erwartungen, 
die man an gu 
ten Gufs stellen 
darf. 

Demgegen- 
über erwiesen 
sich die aus 
Fasson -Walz- 
eisenhergestell- % 
tenBalkenlagen Jij 
der Etagen nur 
verbogen und in 
einzelnen Teilen 
verdreht. Das Material an sich war gut; dasselbe gilt von den hier 
verwendeten Bolzen. 

Die Betonlagen der Geschosse waren dünn und glatt gebrochen ; 
im Bruch selbst zeigten sich Froststellen. Die Fundamente unter den 
Umfassungsmauern und den innen frei aufgestellten Säulen waren 
tadellos. Dasselbe gilt von den gufseisernen Schuhen unter den Säulen 
des Souterrains, denn diese wurden nach dem Unglück sämtlich noch 
an Ort und Stelle wie gut erhalten gefunden. 

Die Fundamente der Säulen fand man auf einer Lehmschicht 
stehend; sie hatten an der Basis eine Lange von 10 e, Ebenso stellte 
man fest, dafs nirgends Nieten verwendet worden waren, auch fehlte 
jedwede Versteifung durch Diagonalen. Die Säulen wurden einfach 
durch die Last der Deokenkonstraktionen selbst in ihrer Lage erhalten. 

Aus dem: Vorfall ergeben sich für die Praxis folgende Lehren: 
Ein nahezu 15076 hohes Gebäude erfordert іп der tragenden Eisen- 
konstruktion die Anordnung reichlicher Windverbände. Ebenso muls, 
da die Säule im nächsttieferen Geschofs allemal die Basis für die im 
nächsthöheren abgibt, der Kopf der Säule als selbständiges, tragendes 
Glied durchkonstruiert werden. Er ist dabei vollständig unabhängig 
zu machen von den Beanspruchungen, die von den umliegenden Decken- 
konstruktionen auf den Schaft der Säule ausgeübt werden. Gufseiserne 
Säulen von Sie Wandstärke dürfen im Souterrain eines derartigen 
Baues unter keinen Umständen verwendet werden. Das Material ist 
bei einer derart geringen Wandstärke viel zu ungleichmäfsig, zumal 
wenn es in einer gewöhnlichen Giefserei und nicht in einer Spezial- 
fabrik gegossen wurde. Rippen an den Flanschen sind unbedingt er- 
forderlich, da man stets mit der Tatsache zu rechnen hat, dafs sich 
beim Giefsen und zwar besonders beim Stehendgiefsen Blasen und 
Lunker in der Flansche bilden, wodurch die Haltbarkeit der Flansche 
ev. auf ein Minimum heruntergedrückt wird. 

Besser wie Gufssäulen sind in jedem Fall solche aus 
Fassoneisen resp. Stahl, ganz gleich ob diese durch Verschrauben 
resp. Vernieten von Spezial-Profileisen gewonnen oder in der Art der 
Gittersäulen aus Flacheisen und Winkeleisen angefertigt wurden. 


Fig. Ш. 2. A.: Fehlerhafte Eisenkonstruktion 
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Kleineisen-, Draht- nud Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Hydraulische Formenpresse 
zum Komprimieren von Metallspänen etc. 
von Moritz Jahr, G. m. b. Н. in Gera. 
(Mit Abbildung, Fig. 112.) Nachdruck verboten. 

In der Metallindustrie wie auch im Handel mit Metallen spielen 
die Metallabfälle und darunter besonders die Späne, welche auf den 
verschiedenen Werkzeugmaschinen entstehen, eine bedeutende Rolle. 
Wegen ihrer feinen Zerteilung, scharfen Kanten etc. sind sie einmal 
beim Transport sehr unbequem zu handhaben, und dann erleiden sie 
beim Einschmelzen einen bedeutenden Materialverlust durch Abbrand. 
Um diesen Übelständen auszuweichen, hat man mit Erfolg ver- 
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Fig. 112. Hydraulische Formenpresse sum Komprimieren von Metallspänen etc. von Moritz Jahr, б. т. b. H, in бега. 


sucht, die Späne zu komprimieren und auf solche Weise feste Prefs- 
körper daraus herzustellen. 

Die Firma Moritz Jahr, G. m. b. H., Gera (Кеш), die sich mit 
dem Bau hydraulischer Pressen jeder Gröfse befalst, hat für diesen 
Zweck die in Fig. 112 dargestellte hydraulische Formenpresse 
konstruiert, die sich für Herstellung von Massekörpern aus beliebigem 
Material zum Komprimieren von Metalldrehspänen etc. gut be- 
währt hat. 

Die Presse ist kräftig genug, um kompakte Pressenkörper aus 
Rotgufsspänen von са. 65 mm Durchmesser und 70 80 mm Höhe zu 
liefern. Der Kolben hat 205 mm Durchmesser und arbeitet mit 300 At 
Wasserdruck, so dafs sich ein Gesamtdruck von 100000 kg ergibt. 

Der Zylinder mit den Tragarmen besteht aus Siemens-Martin- 
Stahl-Formgufs, ebenso der obere Einsatz des Kolbens; obere Traverse 
wie Untersatz sind in Gulseisen hergestellt. Die Formen sind aus 
Stahlgufs mit Stempel aus gehärtetem Gufsstahl gefertigt und іп 
doppelter Ausführung in ein um eine der Säulen drehbares Gestell 
eingehängt, damit das Pressen und Füllen gleichzeitig vor sich gehen 
kann. Beim Pressen bildet ein massiver Deckel den oberen Verschlufs 
der Form, der beim Ausstofsen durch ein ringförmiges kongruentes 
Stück ersetzt wird. 

Zum Betrieb dieser Presse dient eine vertikale Prefspumpe für 
Riemenbetrieb, die auf grofsem Wasserbassin montiert ist; sie besitzt 


einen Niederdruckstiefel von 60 mm Durchmesser und einen Hochdruck- 
stiefel von 25 mm Durchgang, deren gemeinsamer Hub 60 mm beträgt. 
Der Antrieb erfolgt ohne Zahnradvorgelege direkt durch die aus Fig. 112 
ersichtlichen, mit der Stahlwelle aus einem Stück bestehenden Exzenter, 
die durch einen auf Fest- und Losscheibe laufenden Riemen bewegt 
werden. Beide Pumpen sind mit Einrichtungen versehen, die sie bei ge- 
wissen Druckstärken automatisch aufser Funktion setzen. Dieser Druck 
beträgt für den Niederdruck 25 At und ist für den Hochdruck be- 
liebig bis 300 At einstellbar. Aufserdem besitzt das Niederdruckrohr 
noch Rückschlag- und Sicherheitsventil, um es vor zufällig auftreten- 
den Überpressungen zu behüten. 

Die Bedienung der Pressen- und Pumpenanlage geschieht allein 
durch ein entlastetes Steuerventil, d.h. Kolbenaufgang wie Nieder- 
gang werden bei ruhig fortarbeitender Pumpe nur durch das be- 
treffende Ventil eingeleitet. 

Der Hauptvorteil der beschriebenen Pressenanlage besteht in der 
bequemen Handhabung, die ein kontinuierliches und schnelles Arbeiten 
gestattet; die Bedienung kann durch einen Mann und einen Knaben 
leicht bewerkstelligt werden. 


Färben 
von Metallen. 


Nachdruck verboten. 

Mit der fortschreitenden 
Entwicklung der Metall- 
warenfabrikation hat auch 
ein mit ihr eng zusammen- 
hängendes Spezialgebiet, die 
Metallfärbung, grölsere 
Bedeutung gewonnen. Wenn 
auch über diesen Gegenstand 
bereits ein für den Praktiker 
bestimmtes und geeignetes 
Buch (von Georg Buchner) 
erschienen ist, so erscheint 
es doch nicht unangebracht, 
eine von Paul Malherbe in 
der „Chronique Industrielle“ 
gegebene Zusammenstellung 
vonfwertvollen, sämtlich er- 
probten Rezepten zum Färben 
der verschiedenen Metalle 
hier wiederzugeben. 
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L Direkte Färbung von 
Metallen mittels selenig- 
sauren Kupfers. 


1. Färbung von Eisen 
und Stahl. 

In eine Lösung von 
selenigsaurem Kupfer, welche 
mit einigen Tropfen Salpeter- 
säure angesäuert ist, einge- 
taucht, erhält die Oberfläche - 
des Eisens durch Nieder- 
schlagen dieser beiden Körper 
einen erzug von dunkel- 
schwarzer Farbe, welcher zu- 
nächst nur leicht anhaftet. 
Wird dann aber der betref- 
fende Eisengegenstand mit 
Wasser und hierauf mit Al- 
kohol abgespült und schnell 
über einer Gasflamme ge- 
trocknet, so haftet der Nieder- 
schlag fest an. Mit einem Tuch abgerieben, wird dieser je nach der 
Zusammensetzung des Bades eine bläulich schwarze oder glänzend 
schwarze Färbung erkennen lassen. 

Selenigsaures Kupfer ist ein im Wasser unlösliches Salz von grün- 
licher Farbe, welches sich in mit Salpeter- oder Schwefelsäure ange- 
säuertem Wasser etwas löst. Zu empfehlen ist es, eine Lösung von 
schwefelsaurem Kupfer mit einer solchen von seleniger Säure zu ver- 
mengen und ‚gleichseitig, mit Salpetersäure anzusäuern, damit kein 
selenigsaures Kupfer ausgefällt wird. 

Dieses von Malherbe stammende Verfahren ist sehr geeignet, 
kleineren Gegenständen aus Eisen und Stahl, wie z. B. Schreibfedern 
oder anderen Objekten von entsprechender Grölse einen schwarzen 
oder blauen Überzug zu geben. 

Gufseisen läfst sich nicht so gut hierbei verwerten. Da 1g 
selenige Säure etwa 16 Pfg. kostet, so bildet dieser hohe Preis selbst- 
verständlich ein Hindernis, das Verfahren auch bei grofsen Metall- 
flächen zu benutzen. Dazu kommt noch, dafs das Bad sich schnell 
erschöpft, da sich unlösliches, gelbes, selenigsaures Eisen niederschlägt. 

Glänzend schwarze Farbe erhält man aus einer Mischung 
von 6 Teilen seleniger Säure, 10 Tl. schwefelsaurem Kupfer, 1000 TI. 
Wasser und 4--6 TI. Salpetersäure. Blauschwarze Färbung: 
10 ТІ. selenige Säure, 10 ТІ. schwefelsaures Kupfer, 1000 ТІ. Wasser, 
4--6 ТІ. Salpetersäure. 
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Taucht man den betr. Gegenstand nur kurze Zeit in das Bad, so 
kann die Oberfläche hintereinander gelb, rosa, purpurn, violett und 
blau gefärbt werden. 


2. Färben von Kupfer und Messin 
; Kupfer. 

. Wird ein Gegenstand aus Kupfer oder Messing in eine mit Salpéter- 
säure angesäuerte Lösung gebracht, so kann man je nach der Zeit 
des Eintauchens folgende Ferben erhalten: gelb, orange, rosa, purpurn 
violett, blau. Im allgemeinen mufs die Lösung ein wenig sauer sein; 
andernfalls ist die Färbung wenig haltbar und getüpfelt. 


g mit selenigsaurem 


Rezepte: 
I II 
Selenige Säure. . . . 6,5 2,9 
Schwefelsaures Kupfer 19,5 20 
Salpetersäure 2,0 2,5 
Wasser. ...... 1000 1000 


Il. Herstellung von Regenbogenfarben auf Metallen 
(Eisen, Kupfer, Zink, Messing etc.). 
Erstes Verfahren (von Puscher). 

Dasselbe ermöglicht einen dicken Überzug aus Schwefelmetall, 
ähnlich wie dieses in der Natur, z. B. im Bleiglanz, gefunden wird. 
Diese Verbindungen sind sehr beständig und werden weder von ver- 
dünnten Säuren noch von Alkalien angegriffen. Innerhalb weniger 
Minuten können Tausende von Gegenständen aus Messing mit den 
prächtigsten Farben versehen werden. Sind die betr. Gegenstände 
vorher chemisch gereinigt worden, so werden die Farben auf der 
Oberfläche so fest anhaften, dafs sie mit dem Glätter (Glättzahn) be- 
arbeitet werden können. Man löse 45 g unterschwefligsaures Natron 
in 500 р Wasser und bringe zu dieser Lösung eine solche von 15 g 
neutralem essigsauren Blei in 500g Wasser. Die erhalten klare 
Mischung, welche aus einem Doppelsalz von unterschwefligsaurem 
Natron-Blei besteht, besitzt bei Erhitzung auf 90 -= 100° С die Eigen- 
schaft, sich langsam zu zersetzen und einen Niederschlag von Blei- 
sulfid (Schwefelblei) in Form von braunen Flocken zu bilden. 

Bringt man einen Gegenstand aus Gold, Silber, Kupfer, Tombak, 
Eisen бег Zink in ein solches Bad, während die ҚаПапр stattfindet, 
so wird er mit einem dünnen Überzug von Schwefelblei sich bedecken, 
welcher je nach der Dicke, verschiedene glänzende Farben zeigen wird. 
Für einen gleichmäfsigen Überzug ist es erforderlich, dafs die Arbeits- 
stücke gleichmäfsig erhitzt werden. Eisen nimmt jedoch bei Jieser 
Behandlung nur eine blaue, Zink dagegen eine Bronzefarbe an. Bei 
Gegenständen aus Kupfer ist die erste Goldfarbe, welche erscheint, 
mangelhaft. Blei und Zinn lassen sich nicht färben. 

ei Ersatz des neutralen essigsauren Bleis durch eine gleiche 
Menge schwefelsauren Kupfers (im übrigen bei gleichem Verfahren 
wie vorstehend) wird Messing mit einem sehr schönen Rot bedeckt, 
auf welches ein unvollkommenes Grün und schliefslich ein prächtiges 
Braun mit irisierenden, grünroten Punkten folgt. Der letztere Überzug 
haftet fest an, ist beständig und kann industriell verwertet werden. 
Zink färbt sich nicht in dieser Lösung; es erzeugt in derselben die 
Bildung grünlich-brauner Flocken (Kupfersulfid). Wird dagegen etwa 
ein Drittel der oben erwähnten essigsauren Bleilösung hinzugefügt, 
so erhält die Zinkoberfläche eine starke schwarze Färbung, welche mit 
einem Wachsüberzug versehen, wesentlich an Intensität und Haltbarkeit 
gewinnt. Es ist auch bei den anderen Farben von Vorteil, einen 
dünnen Wachsüberzug herzustellen. 


Zweites Verfahren. 

Sehr schöne Färbungen (Marmorfarben) erhält man auf 
Kupfer folgendermafsen: Man tauche Kupferblech in eine mittels Tra- 
gant verdickte Bleilösung und erhitze bis auf 101°C. Sodann erfolgt 
eine Behandlung mit der üblichen, oben angeführten Bleilösung. 

Die Antimonverbindungen, z. B. Brechweinstein geben ähnliche 
Färbung, erfordern aber längere Zeit zur Entwicklung. Die erwähnten 
Lösungen verändern sich selbst nach längerer Zeit nicht und können 
mehrere Male benutzt werden. 


Drittes Verfahren. 

Durch Mischen einer Lösung von schwefelsaurem Kupfer mit einer 
Lösung von unterschwefligsaurem Natron erhält man ein Doppelsalz 
von unterschwefligsaurem Natron-Kupfer. Wird in die Lösung dieses 
Doppelsalzes ein erst mit Salpetersäure, dann mit Soda gereinigter 
Nickel- oder Kupfergegenstand getaucht, so werden in einigen Sekunden 
folgende Farben erscheinen: glänzend Rot, Grün, Violett, Blau, Rosa. 
Zur Fixierung einer Farbe genügt es, den Gegenstand im geeigneten 
Augenblick herauszunehmen und mit Wasser abzuspülen. 

Der auf Nickel erzeugte Überzug ist moireefarbig. Mit 3 Tl. unter- 
schwefligsaurem Natron und 1 Tl. essigsaurem Blei wird ein Bad her- 
gestellt, dessen Zersetzungsprodukte Schwefel und Schwefelblei ent- 
halten, die stärkere Tönungen als das eben beschriebene Bad geben; 
Rot und Violett scheinen vorzuherrschen. Bei Fortsetzung dieser 
Behandlung würde man schliefslich eine graue Patina von dem Blei- 
sulfid erhalten. 

Die vorteilhaftesten Lösungen resultieren aus einem Bad, hergestellt 
durch Mischen von 4 ТІ. unterschwefligsaurem Natron, 1 ТІ. essigsaurem 
Blei und 1 Tl. schwefelsaurem Kupfer. Beim Eintauchen einer Metall- 
platte in diese Lösung wird in kurzer Zeit auf der einen Oberfläche 
eine durchweg prächtige Färbung, in der Regel Rot, was von der 
Dauer der Behandlung abhängig ist, zum Vorschein kommen. Auf 


der andern Oberfläche werden sich glänzende Lichtbogenfarben und 
gefärbte krumme Linien zeigen. Eisen unterliegt zwar auch der Ein- 
wirkung dieser Bäder, die sich bildenden Farben sind aber weniger 
schön, weil die graue Eisenoberfläche das Licht etwas reflektiert. 
Табеев werden hellfarbige Eisensorten ohne Schwierigkeit blau ge- 
ärbt. 

Viertes Verfahren. 


Schwefelsaures Zinn gibt mit unterschwefligsanurem Natron ein 
Doppelsalz, welches durch Hitze unter Bildung von Zinnsulfid reduziert 
wird. Die Wirkung dieses Doppelsalzes auf Metallflächen ist dieselbe 
wie die der Kupfer- oder Blei-Doppelsalze. 

Durch Mischen mit einer Lösung von schwefelsaurem Kupfer wird 
man sämtliche Farben des Spektrums ohne weiteres erhalten. 


Fünftes Verfahren. 

Färben von Silber. Die Kupfer- oder Messinggegenstände werden 
zunächst mit einem Überzug von Silber versehen, sodann in folgende 
Lösung mit einer Temperatur von 90--100°C getaucht: 3000 ТІ. 
Wasser, 300 Tl. unterschwefligsaures Natron, 100 ТІ. essigsaures Blei. 


Sechstes Verfahren. 


Eisen fällt Wismut aus salzsauren Lösungen. Beim Erhitzen des 
Niederschlages erhält man die Farben des Regenbogens. 


ПІ. Färbung mittels Elektrolyse. 
Erstes Verfahren. 

Farbenringe mittels elektrolytischen Verfahrens (Nobili, Becquerel). 
Um die sogen. Nobilischen Ringe zu erzeugen, ist es erforderlich, den 
von dem einen Pol der Batterie kommenden Strom in einem dünnen 
Platindraht zu konzentrieren, dessen Spitze nur in die zu zersetzende 
Flüssigkeit getaucht wird, während der andere Pol mit einer in dieser 
Flüssigkeit befindlichen Metallplatte verbunden wird. Die Platte wird 
senkrecht zur Richtung des Drahtes angeordnet und zwar ca. 1 mm 
von demselben entfernt. 

Es können Lösungen von schwefelsaurem Kupfer, Zink oder 
Mangan, von essigsaurem Kupfer und Kali, Brechweinstein, Phosphor- 
säure, Oxalsäure, kohlensaurem Natron, Manganchlorid und essigsaurem 
Mangan verwendet werden. 


Zweites Verfahren (von 0. Mathey). 

Dieses Verfahren ermöglicht das Färben von Metallen durch Nie- 
derschlagen eines durchsichtigen Metallsuperoxydüberzuges auf der 
Metalloberfläche. Das Phänomen der elektrolytischen Färbung von 
Metallen ist dasselbe, das bei Erhitzung eines aus poliertem Stahl 
hergestellten Gegenstandes in Frage kommt. Der Stahl nimmt be- 
kanntlich zuerst eine gelbe Färbung an, herrührend von einem dünnen 
Eisenoxydüberzug, der sich auf der Oberfläche des Stahles gebildet 
hat. Bei längerem Erhitzen nimmt dieser Überzug an Dicke zu, wird 
rot, dann violett und schliefslich blau. Hier ist die Färbung auf die 
zunehmende Dicke eines dünnen Überzugs aus Metalloxyd, das durch 
eine alkalische Lösung gefällt wird, zurückzuführen. Es können die 
Oxyde von Blei, Zinn, Zink, Chrom, Aluminium, Molybdän, Wolfram 
etc., die man in Potasche auflöst, benutzt werden. Auch die Oxydule 
von Eisen, Zink, Kadmium, Kobalt lassen sich verwenden; man löst 
sie in Ammoniak auf. 

Bleilösung: 400 g Potasche, 125 g Bleiglätte oder gelbes Blei- 
oxyd. Man koche diese Bestandteile 10 Minuten, filtriere und ver- 
dünne bis die Lösung 25° Bé zeigt. 

Eisenlösung: Man löse Eisensulfat in kochendem Wasser und 
bewahre die Lösung gegen Luftzutritt geschützt auf. Beim Gebrauch 
giefse man eine bestimmte Menge іп ein Gefäls und füge Ammoniak 
hinzu, bis der anfangs sich bildende Niederschlag sich wieder gelöst 
hat. Diese Lösung, welche an der Luft schnell oxydiert, kann nicht 
länger als eine Stunde benutzt werden. 


Drittes Verfahren. 

Eine Färbung auf elektrochemischem Wege wird sehr 
leicht auf Metallen, welche nicht oxydieren, wie beispielsweise bei 
Gold und'Platin, erzeugt, dagegen weniger vorteilhaft auf Silber. Ein 
solches Verfahren wird u. a. zum Färben von Uhrzeigern und ähn- 
lichen Gegenständen angewendet. Zu diesem Zweck wird das zu fär- 
bende Objekt in der Flüssigkeit 3 cm tief, die negative Elektrode an 
der Oberfläche des Bades angeordnet. In einigen Sekunden werden 
alle möglichen Farben erzeugt; die rubinrote Färbung ist im allge- 
meinen sehr gesucht. 

Viertes Verfahren. 

Färben von Nickel. Der Nickelgegenstand wird am positiven 
Pol in eine Lösung von essigsaurem Blei angehängt, während am 
negativen Pol ein Netz von Kupferdrähten entsprechend dem Umrifs 
und in geringer Entfernung von dem Gegenstand eingesetzt wird. Die 
erhaltene Färbung ist eine gleichmäfsige, wenn der Abstand der Kupfer- 
drähte vom Gegenstand an allen Punkten gleich grofs ist. 


IV. Färben von Messing. 
Erstes Verfahren. 
a) Braune Bronzefarbe: saure Lösung von Silber- und Wismut- 
nitrat; 
b) braune Bronzefarbe: Salpetersäure; 
c) helle Bronze: saure Lösung von Silber- und Kupfernitrat ; 
d) Schwarz: Lösung von Kupfernitrat. 


= 54 — 


Unter allen Umstanden wird jedoch das Messing schwarz gefarbt, 
wenn es nach der Behandlung in der sauren Lösung sehr kurze Zeit 
in eine Lösung von Sohwefelkalium, Schwefelammonium oder Schwefel- 
wasserstoff gebracht wird. 


Zweites Verfahren. 


_ Das Messing wird in eine verdünnte Lösung von Quecksilber- 
nitrat getaucht; die auf dem Messing gebildete Schicht Quecksilber 
wird in schwarzes Sulfid umgewandelt, wenn ein wiederholtes Ab- 
waschen in Schwefelkaliumlösung stattfindet. Nimmt man Schwefel- 
antimon oder Schwefelarsen statt Schwefelkalium, so werden schöne 
Bronzefarben erzeugt, welche zwischen Hellbraun und Dunkelbraun 
variieren. 

Drittes Verfahren. 
_ Man reinige das Messing sorgfältig, reibe es dann mit in Wein- 
essig gelöstem Salmiak ab: 1000 ТІ. starker Weinessig, 30 ТІ. Salmiak, 
15 ТІ. Alaun, 8 ТІ. Arseniksäureanhydrid. 


Viertes Verfahren. 

Eine Lösung von Platinchlorid läfst auf dem zu färbenden Metall 
einen Überzug von Platin zurück. Es wird eine Stahl- oder graue 
Farbe erzeugt, deren Tönung von dem betr. Metall abhängig ist. Beim 
Glätten nimmt dieselbe eine blaue oder stahlgraue Färbung an, die je 
nach der Dauer der chemischen Einwirkung, der Konzentration und 
der Temperatur des Bades verschieden ist. Eine verdünnte Platin- 
lösung stellt man aus 1 g Platinchlorid und 5000 g Wasser her. Eine 
andere, etwas konzentriertere Lösung kann bei einer Temperatur von 
40° С aufbewahrt werden. 

Die zu bronzierenden Gegenstände werden an einem Kupferdraht 
befestigt und einige Sekunden in eine heifse Lösung von 30 g wein- 
saurem Kali in 5 1 Wasser getaucht. Nach dem Herausnehmen aus 
diesem Bad werden dieselben zwei- oder dreimal mit gewöhnlichem 
Wasser und zuletzt mit destilliertem Wasser gewaschen und dann in 
die Platinchlorid-Lösung gestellt, wobei man von Zeit zu Zeit um- 
rührt. Ist eine bestimmte Färbung erzeugt, so werden die Gegen- 
stände in die konzentrierte Platinohloridliösung (Temperatur 40° C) 
gebracht. Man bewegt sie in der Flüssigkeit hin und her und nimmt 
sie heraus, wenn man die gewünschte Farbe erhalten hat. Ев erfol 
dann ein zwei- oder dreimaliges Auswaschen und ein Trocknen in 
Sägespänen. 

Fünftes Verfahren. 

Will man dem Messing eine tiefschwarze Färbung erteilen, wie 
man sie beispielsweise bei optischen Instrumenten braucht, so wird das 
zu färbende Metall zuerst sorgfältig gereinigt und mit einer sehr ver- 
dünnten Mischung von 1 ТІ. neutralem salpetersauren Zinn und 2 ТІ. 
Goldchlorid’ überstrichen. Nach 10 Minuten wird dieser Überzug mit- 
tels einer feuchten Bürste entfernt. Hat man keinen Überschuls an 
Säure verwendet, so wird die Oberfläche des Metalls eine feine, dun- 
kelschwarze Farbe besitzen. Das salpetersaure Zinn stellt man her 
durch Zersetzen von Zinnchlorid mittels Ammoniak, worauf man das 
entstandene Zinnoxyd in Salpetersäure auflöst. 


Sechstes Verfahren. 

Zur Herstellung eines Niederschlages von Wismut auf Messing 
taucht man letzteres in ein kochendes Bad, das man gewinnt durch 
Zugabe von 50--60 g Wismut zu Salpetersäure, welche mit 11 
Wasser verdünnt ist und 32 g Weinsäure enthält. 


Siebentes Verfahren. 


Die Elektrolyse einer kalten Lösung von 25--30 g Wismut- 
Ammoniumohlorid auf 11 bewirkt auf Messing oder Kupfer einen fest 
haftenden Überzug von Wismut, dessen Aussehen an altes Silber er- 
innert. 

У. Herstellung von Regenbogenfarben. 
Verschiedene Farben auf Messing. 
Erstes Verfahren. 

Man löse 30 g weinsaures Antimon-Kali (Brechweinstein), 30 g Wein- 
säure in 1000 g Wasser, füge 9021206 Salzsäure nnd 90+ 120 р ge- 
pulvertes Antimon hinzu. Taucht man den Messinggegenstand in diese 
Lösung, so wird er sich mit einem feinen Häutchen überziehen, wel- 
ches beim Diokerwerden eine ganze Reihe schöner Farbentöne reflektiert, 
wobei zuerst die irisierende Farbe, dann die Gold-, Kupfer- oder vio- 
lette Farbe und schliefslich eine graublaue Tönung erscheint. Diese 
Farben haften fest an und verändern sich an der Luft nicht. 


Zweites Verfahren. 


Zinnsulfid kann auf Metallflächen, speziell auf Messing niederge- 
schlagen werden, wobei die betr. Tönungen mit der Stärke des Nie- 
derschlages sich verändern. Zu diesem Zweck schlägt Puscher 
vor: Man löse 20 р Weinsäure in 1000 g Wasser und füge 20 g 
von einem Zinnsalz mit 125 g Wasser hinzu. Dann koche man das 
Gemenge, lasse etwas abstehen und filtriere. Hierauf giefse man die 
klare Flüssigkeit, und zwar in kleinen Mengen unter beständigem 
Schütteln, in eine Lösung von 80 g unterschwefligsaurem Natron in 
250 g Wasser. 

Beim Kochen bildet sich dann Zinnsulfid unter Fällung von Schwefel. 

Beim Eintauchen der Messinggegenstände in die Flüssigkeit be- 
deoken sich dieselben je nach der Dauer der Behandlung mit ver- 
schiedenen Farben, welche von Goldgelb bis Rot, Karmoisinrot, Blau 
und schliefslich bis Hellbraun variieren. 


Drittes Verfahren. 

Das Messing wird folgendermalsen behandelt: А 

Lösung A: 50 Tl. sorgfältig gewaschene Baumwolle, 2 ТІ. Salizyl- 
säure werden іп 1000 ТІ. Schwefelsäure und 100 ТІ. diehromsauren 
Kali gelöst. 5 И 

Lösung В: 20 ТІ. Messing, 350 ТІ. Salpetersäure mit einer Dichte 
von 1,51 und 10 ТІ. salpetersaures Natron. 

Man mische die beiden Lösungen und verdünne mit 1500 ТІ. 
Wasser. Diese Mischungsverhältnisse können je nach der Natur des 
zu behandelnden Messings eine Veränderung erfahren. Das so er- 
haltene Präparat wird auf das Metall aufgetragen, das sofort seine 
Farbe verändert. Besitzt man die gewünschte Ponung, so wird das 
Arbeitsstück schnell in eine alkalische Lösung (z. В. 50 Т1. eines Natron- 
salzes auf 1000 Tl. Wasser) getaucht, dann abgespült und mit 
einem Stück Tuch getrocknet. Schöne rote Nüancen erhält man, wenn 
man die Gegenstände zwischen zwei Platten oder besser zwei aus 
Eisendrahtgewebe bestehende Gitter stellt. 


Viertes Verfahren. 

Man bringe in eine Flasche 100 g kohlensaures Kupfer und 750 g 
Ammoniak und schüttele den Inhalt tüchtig um; die so erhaltene 
Flüssigkeit kann in gut verschlossenen Flaschen aufbewahrt werden. 
Wenn dieselbe an Gehalt eingebüfst hat, wird sie durch Hinzugiefsen 
einer kleinen Quantität Ammoniak erneuert. Die zu färbenden Gegen- 
stände sind sorgfältig zu reinigen; sie müssen in die Flüssigkeit ein- 
gehängt und hin- und herbewegt werden. Hat man sie einige Minuten 
eingetaucht, werden sie mit Wasser abgespült und in Sägespänen 
getrocknet. Gewöhnlich wird eine tiefblaue Farbe erzeugt. 


Fünftes Verfahren. 
Man tauche ein vollkommen reines Messingblech in eine verdünnte 
Lösung von neutralem, essigsauren Kupfer bei gewöhnlicher Temperatur ; 
in kurzer Zeit wird das Blech schön goldgelb gefärbt sein. 


Sechstes Verfahren. 

Das Messing wird mehrmals in eine sehr verdünnte Lösung von 
Kupferchlorid getaucht, wodurch die Farbe mattiert wird und ein grün- 
lichgrauer Überzug sich bildet. Eine auf 150°C erhitzte Messing- 
platte wird violett gefärbt durch gelindes Reiben der Oberfi@che mit 
einem Baumwollenlappen, der mit Kupferchlorid getränkt ist. 


Siebentes Verfahren. 

Man erhitze das sorgfältig polierte Messing, bis man es nicht 
mehr in der Hand zu halten vermag, und trage schnell und шош 
eine о von Antimonchlorid mittels eines Wattebausches auf. 
Auf diese Weise erzeugt man eine schöne violette Färbung. 


Achtes Verfahren. 
Zur Herstellung einer griinlichen Niiance wird ein Bad aus 100 ТІ. 
Wasser, 8 ТІ. schwefelsaurem Kupfer und 2 ТІ. Salmiak benutzt. 
Neuntes Verfahren. 


Zur Erzielung einer orangebraunen oder zimmtbraunen Farbe ver- 
wende man eine Lösung von 1000 ТІ. Wasser, 10 ТІ. chlorsaurem 
Kali und 10 Tl. schwefelsaurem Kupfer. 


Zehntes Verfahren. 

Zwecks Herstellung einer rosafarbenen Tönung, dann violetter 
und blauer Färbung: Lösung von 400 ТІ. Wasser, 30 ТІ. schwefel- 
saurem Kupfer, 20 ТІ. unterschwefligsaurem Natron, 10 Tl. Kremortartari. 

Elftes Verfahren. 

Für gelbe, orange oder rosa, dann blaue Färbung tauche man 
die Gegenstände längere oder kürzere Zeit in folgendes Bad: 400 Т1. 
Wasser, 20 Tl. ammoniakalisches schwefelsaures Eisen, 40 Tl. unter- 
schwefligsaures Natron, 30 Т1. schwefelsaures Kupfer, 10ТІ. Kremortartari. 
Bei Fortsetzung des Kochens macht die blaue Färbung einer gelben 
Platz, und schliefslich erhält man eine fein-graue. 


Zwölftes Verfahren. 
Ein gelbliches Braun erzeugt man aus 50 ТІ. Wasser, 5 ТІ. chlor- 
saurem Kali, 2 ТІ. kohlensaurem Nickel und 5 ТІ. Nickelsalz. 
Dreizehntes Verfahren. 
Eine dunkelbraune Färbung: 50 ТІ. Wasser, 10 ТІ. Nickelsalz, 
5 ТІ. chlorsaures Kali. 
Vierzehntes Verfahren. 
Ein gelbliches Braun: 350 ТІ. Wasser, 10 ТІ. eines kristallisiertenm 
Natriumsalzes und 5 ТЈ. Operment (gelbes Schwefelarsenik, Rauschgelb). 
Fünfzehntes Verfahren. 
Metallische Moireefarbe erhält man durch Mischen von zwei Lö- 
sungen: 
а) 5 TI. Kremortartari, 5 ТІ. schwefelsaures Kupfer und 250 ТІ. 
Wasser. 
b) 125 ТІ. Wasser und 15 ТІ. unterschwefligsaurcs Natron. 
Sechzehntes Verfahren. 
Eine schöne Farbe erhält man schliefslich mit einem der nach- 
stehenden Bäder: 


a) 140 Tl. Wasser, 5 Tl. Ammoniak und 1 ТІ. Schwefelkalium. 
b) 100 Tl. Wasser und 2 ТІ. Schwefelammonium. 


un аб“ --- т: 
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Waffenindustrie. Fahrradindastrie. 


Das Lancelot-Pedal. 
(Mit Abbildungen, Fig. 113 u. 114.) 


Nachdruck verboten. 


Im „Genie civil“ findet sich die Beschreibung des an den Zwei- 
ridern der Firma Lancelot & Coste verwendeten Lancelot- 
Pedals, dessen äulsere Anordnung aus Fig. 113 zu erkennen ist, wäh- 
rend Fig. 114 das Pedal in ein Vehikel der genannten Firma eingebaut 
wiedergibt. 

Auf dem Kettenrad E, das sich frei auf Kugeln um die Achse 
der Pedale I K drehen kann, ist das Zahnrad A befestigt. Diese Achse 
trägt ein Zahnrad B, während eine zweite Achse unterhalb der ersten 
mit den Rädern D C ausgerüstet ist. Die letzte Achse läfst sich 
exzentrisch einstellen, um die Räder DC mit denen A B in Eingriff 
zu bringen. Weiter gehört dem Mechanismus ein Ring F zu, der 
mit einer Anzahl Durchbohrungen versehen ist, in denen sich die 
auf dem Rad A fixierten Nadeln fangen können. 

Die Wirkungsweise der Vorrichtung ist dann ungefähr die folgende: 
In der durch Fig. 114 wiedergegebenen Stellung befinden sich die 


Fig. 113. 


Rader CD aufser Eingriff mit 
denen BA, wohl aber sind die 
Spitzen der Nadeln oder Stifte 
am Rad A in die Bohrungen der 
Scheibe F eingetreten. Dadurch 
erscheint das Kettenrad E mit 
der Pedalwelle starr verbunden, 
so dafs die Maschine als Zweirad 
normaler Bauart mit starker Über- 
setzung arbeitet. 

Sobald man dagegen mit 
Hilfe der Stange M die sekundäre 
Achse sich exzentrisch drehen 
läfst, kommen die Räder DC mit 
denen AB in Eingriff. Gleich- 
zeitig verschiebt der durch einen 
Daumen betätigte gebogene Hebel 
ӨНІ den Ring F von links nach 
rechts. Dies hat zur Folge, dafs 
die Stifte aus der Kupplung ge- 
löst werden. Das Red В dreht 
sich jetzt lose auf der Kurbelwelle und wird von dieser durch den 
Radsatz A В СР” betätigt. 

So einfach die Kupplung nan auch erscheint, so krankt sie doch 
an dem Ubelstand, dafs sie zu viel Kraft absorbiert; dies rührt da- 
her, dafs die Räder vollständig ungeschützt laufen und sich, zumal 
da sie meist schlecht geschmiert sein dürften, schnell abnutzen. 
Die absorbierte Kraft stellt sich nach Versuchen auf са. 15 °% ;. sie 
wird etwas geringer bei eingekapseltem Getriebe, bleibt aber immer 
noch merkbar. Das einzige Mittel, die Abnutzung fühlbar zu ver- 
mindern, wird darin bestehen, das ganze Getriebe öldicht einzuhüllen 
und im Ölbad laufen zu lassen. 

Auch die Zahnform ist hier auf das Funktionieren des Getriebes 
aus dem Grund von Einflufs, weil das Umkuppeln oft genug wäh- 
rend der Fahrt vorgenommen werden mufs und sich dann Zähne nor- 
maler Form kaum stofslos ein- und ausrücken dürften. Deshalb hat 
man die Form der Zähne so gewählt wie die gezeichnete. 

Obgleich nun der beschriebene Mechanismus anderen Vorrichtun- 
gen, welche demselben Zweck dienen, nachsteht, so ist er ihnen doch 
überlegen durch seine Einfachheit, die bequeme Zugänglichkeit der 
einzelnen Organe und seine Stärke. Lediglich diese Gründe mögen 
dann auch für die Kommission des Concours du T.-C.-F. die Veran- 
lassung gewesen sein, den Mechanismus unter die empfehlenswerten 
aufzunehmen. 


Fig. 113 u. 114. Das Lancelot- Pedal. 


ڪڪ 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 115-119.) 

Ereilaufknpplung für Fahrräder von Frederick Warner 
Jones in London. D.R.-P. 147153. (Fig. 115.) Bei dieser Frei- 
laufkupplung ist das zum Teil exzentrisch, zum Teil 
zentrisch ausgedrehte Kettenrad 4 auf einer zentrisch 
zur Achse gedrehten Nabe 3 angeordnet. In den von 
den zentrischen und exzentrischen Flächen begrenzten 
Räumen sind zwei Sätze von Klemmstücken 6 7 ange- 
bracht, von denen der eine beim Vorwärtstreten, der 
andere beim Gegentreten in Wirkung tritt. In der 
Ausdrehung des Kettenrades zwischen dem zentrischen 
und exzentrischen Teile ist ein Ansatz 8 angeordnet, der 
die beiden Sätze von Klemmstücken in richtiger Lage 
gegeneinander erhält. 

Befestigung von Gummireifen an Wagenrädern 
von Walter Ira Gregory in Springfield, V.St.A. 
D. R.-P. 146989. (Fig 116.) Die Befestigung der Gummi- 
reifen geschieht mittels eingebetteter Klammern mit 
zu beiden Seiten des Reifens vorstehenden Umbiegungen 
und mittels eines die Felge umfassenden flachen Be- 
festigungsbandes d. Mit den Umbiegungen der Be- 
festigungsklammern о ist eine zweite Reihe von Haken- 


Fig. 115. Frei- 
laufkupplung 
für Fahrräder. 


Fig. 116. Be- 
festigung von 
Gummireifen, 


` Кашшегп е U-förmiger Gestalt verbunden, deren Steg g zwischen dem 


Befestigungsband d und der Radfelge a liegt. 

Lenkvorrichtung für Motorwagen, Schiffe, Boote u. dgl. von 
HansElsnerinKölna.Rh. D.R.-P. 146574. (Fig 117.) Zwischen 
zwei festen Bunden с, 4 der Lenkspindel b ist auf letztere mittels Mutter- 
gewindes ein Organ e (Zahnrad, Kettenrad Sy 
u. s. w.) aufgesetzt. Zwischen diesem und den 
beiden festen Bunden befinden sich auf der 
Lenkspindel einseitig, und zwar entgegenge- 
setzt wirkende Bremsscheiben oder Sperr- 
scheiben g, h, von denen die bei der Rechts- 
drehung der Lenkspindel b infolge der geringen 
axialen Verschiebung des Organs e zwischen 
letzterem und dem betreffenden Bunde der 
Lenkspindel festgeklemmte Scheibe eine 
Rechtsdrehung, und die bei der Linksdrehung 
der Lenkspindel infolge der in der entgegengesetzten Richtung statt- 
findenden axialen Verschiebung des Organs ө festgeklemmte Scheibe eine 
Linksdrehung ‘gestattet. Die Lenkspindel kann sich sonach bei den von 
ihr ausgehenden Bewegungen in beiden Richtungen drehen, wird aber bei 
jeder von dem Gestänge f aus versuchten Bewegung selbsttätig gesperrt. 

Reibungskupplung besonders für 
Motorwagen von Emil Hermann Nacke 
in Kötitz b. Coswig i. S. D. R.-P. 146983. 
(Fig. 118.) Zwischen den beiden auf der Welle 
f entgegengesetzt verschiebbaren, an sich aber 
undrehbaren, durch Federn auseinander- 
gepreisten Kupplungsscheiben de sitzt eine 

itnehmerscheibe g fest. Dieselbe trägt 
doppelarmige Hebel i, deren Enden einer- 
већа durch Lenkstangen К mit der einen 
Kupplungsscheibe d zwangläufig verbunden 
sind und anderseits durch die zweite Kupp- 
lungsscheibe e nach deren Loskupplung 
nach der ersten Kupplungsscheibe hin ge- 
drückt werden. Hierbei wird auch diese mit- 
tels der erwähnten Hebelverbindung von 
ihrer Reibfläche abgezogen und somit los- 
gekuppelt. 

Mitnehmer für Kugelschalenräder- 
antrieb, besonders bei Motorwagen von 
Harry A.Spiller in Boston. D.R.-P. 
137926. (Fig. 119). Zwischen den Kugel- 
flächen a und b ist ein Hohlkugelsegment c 
angeordnet, dessen Eingriff mit den Kugel- 
flächen durch einander kreuzende, konvex- 
konkave Keile d und entsprechende Keil- 
nuten nach Art eines Universalgelenks ge- 
sichert wird. 

Vorrichtung zum Schutz von Radreifen 
von Harry Parsons in BrixtonHill, 
County of London. D. R.-P. 147437. Die Vorrichtung zum Schutz von 
Radreifen besteht darin, dafs Ketten an zwei zu beiden Seiten des 
Reifens befindlichen, losen Ringen derart befestigt sind, dafs sie im 
Zickzack ohne Unterbrechung in gewissen Abständen über den Reifen 
gehen. Die Ketten gleiten mit den Ringen an letzterem mit einer 
von der des Reifens unabhängigen Geschwindigkeit, so dafs ein Fest- 
setzen irgend welcher Körper am Reifen sowie ein Gleiten des letz- 
teren vermieden ist. 

Rahmen für Motorzweiräder von der Fabrique Nationale 
d’Armes de Guerre in Herstal bei Lüttich, Belgien. D. R.-P. 
150152. Die Rahmenstütze für die vordere Fahrradgabel ist senk- 
recht zur Fahrradebene als Ring oder Schleife ausgebildet und hat 
den Zweck, den senkrecht stehenden, möglichst tief gelagerten Motor 
so in den Rahmen hineinragen lassen zu können, dafs er ohne Zer- 
legung des Rahmens entfernt und das Motorrad hiernach ohne wei- 
teres als gewöhnliches Zweirad benutzt werden kann. 


Fig. 117. Lenkvorrichtung 
für Motorwagen. 


Fig. 118. Reibungskupplung 
besonders für Motorwagen. 


Fig. 119. Мипейтет für 
Kugelachalenrdderantrieb. 
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Bergban und Küttenwesen. 


Elektrisch betriebene Wasserhaltungsanlagen 
ausgeführt von der Allgemeinen Elektrizitäts - Gesellschaft 
in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 120 u. 121) 
Nachdruck verboten. 

Die elektrisch betriebenen Wasserhaltungen sind bekanntlich spe- 
ziell dort geeignet, wo die Entfernung zwischen der obertägigen 

und der unter- А 
tägigen Anlage 
grols ist, indem 
hier die für die 
Kraftübertra- 
gung verwende- 
ten Kabel wenig 


Raum bean- 
spruchen und 
leicht verlegt 


werden können, 
- wie auch der 
Betrieb sich 
sicher gestaltet 
und verhältnis- 
mälsig geringe 
Verluste auf- 
weist. Fig. 120 
u. 121 zeigen 
zwei neuere,von 
der Allge- 
meinenElek- 
trizitäts- 
Gesellschaft 
in Berlin ein- 
gerichtete 
Wasserhal- 
tungen, von 
denen die in 
Fig. 120 darge- 
stellte auf der 
Zeche Neu- 
Iserlohn der Harpe- 
ner Bergbau A.-G. in 
Dortmund installiert ist. 

Das Bestreben, durch 
möglichst zentralisierte 
Kraftstationen für den 
Zechenbetrieb die Zahl 
der Dampfleitungen mit 
ihren Effektverlusten und 
die komplizierte Beauf- 
sichtigung zu vermindern 
und moderne Dampfma- 
schinen mit bester Dampf- 
ökonomie zu erhalten, be- 
wogen den Harpener Ver- 
ein, diese elektrisch be- 
triebene Wasserhaltungs- 
anlage anzulegen. 

Die Leistung der bei- 
den auf Zeche Neu - Iser- 
lohn, Schacht II, bei Lüt- 
gendortmund aufgestell- 
ten Riedlerexprefs- 
pumpen beträgt zusam- 
men 3,6 cbm in der Mi- 
nute bei 180 Umdrehungen 
und einer Förderhöhe von 
380 m. Die zum Antrieb 
benutzten beiden А. Е. G.- 
Drehstrommotoren leisten 
je 175 PS. 

Pumpen und Motoren 


Fig. 120. 


Fig. 121. 


sind, wie Fig. 120 erkennen 18184, direkt gekuppelt, so dafs Zwischen- | 


glieder, wie Zahnräder, Riemen oder Seile, welche die Betriebssicher- 
heit der Anlage ungünstig beeinflussen, Energieverluste bedingen und 
einen umständlichen Bau der Pumpenanlage erforderlich machen könn- 

. ten, vermieden werden. Die von der A.-G.-Gutehoffoungshiitte 
in Oberhausen gebauten Pumpen sind mit je zwei Plungern in 
Zwillingsanordnung nebeneinander gebaut. 

Das Saugventil ist in Gestalt eines Ringes um den Plunger herum 
angeordnet, öffnet sich selbsttätig und wird einige Millimeter vor dem 
Hubende des Plungers durch einen an letzterem angebrachten Anschlag 
rechtzeitig und genau auf seinen Sitz gebracht, wodurch Schläge 
in der Pumpe, welche sonst bei grofsem Ventilhub und bei erhöhter 
Umdrehungszahl unausbleiblich wären, verhindert werden. Das Druck- 
ventil ist in ähnlicher Weise wie das Saugventil, jedoch vor diesem 
angeordnet. Dadurch wurde erreicht, dafs die Wandungen des Pumpen- 
körpers nicht durch Pressungen, die von 0 bis zu einem Maximum 


Wasserhaltung für die Zeche Viktor Rauzel, 


wechseln, sondern nur durch den Wasserdruck konstant belastet werden. 
Saug-“und®Druckventile sind aus Bronze angefertigt und besitzen 


Lederdichtung. 
Neben den Kolhenpumpen sind es vor allem die Hochdruckzentri- 
fugalpumpen mit 1000-:-1500 Touren in der Minute, die sich bei 


elektrisch betriebenen Wasserhaltungen immer mehr Eingang verschaffen. 

Die Zentrifugalpumpen waren früher vielfach dort im Gebrauch, 
wo es galt, grolse Wassermengen auf geringe Förderhöhen zu schaffen. 
Durch Hintereinanderschaltung mehrerer solcher Kreiselpumpen und 
Anwendung grofser Umfangsgeschwindigkeiten der Flügelräder ist es 
gelungen, mit Zentrifugalpumpen die höchst vorkommenden Teufen 
zu überwinden. 

Ein Beispiel 
gibt dieFig.121, 
welche die von 
der A.E.G. für 
die Zeche Vik- 
tor Rauxel 
eingerichtete 
Wasserhaltung 
darstellt. Die- 
selbe enthält 
zwei vonGebrü- 
der Sulzer in 
Winterthur 
gebaute Zentri- 
fugalpumpen,, 
die hintereinan- 
der geschaltet 
sind und durch 
600 Р8-Пгеһ- 
strommotoren§ 
direkt angetrie- 
ben werden. Die 
Pumpenmachen 
960 Umdrehun- 
gen in der Mi- 
nute und liefern 
7 cbm pro Mi- 
nute bei einer 
Forderhéhe von 
250 m. 


Wasserhaltung auf Zeche Neu-Iserlohn der Harpener Bergbau-A.-@. in Dortmund, 


Verfahren zum Ge- 
winnen der Edelmetalle 
aus edelmetallhaltigen 
Erzen vonHenry Weston 
Wallis in Tulse Hill, 
Engl. D.R.-P. 150640. 
Das zerkleinerte Erz wird 
geglüht, nachdem es mit 

einer entsprechenden 

Menge von alkalischen 
Erden, 2. В. mit pulver- 
formigem Oxyd oder 
Hydroxyd oder Karbonat 
von Kalk oder Magnesia 
oder von Kalk und Mag- 
nesia, als Zuschlagmittel 
gemischt worden ist. Das 
Glühen dieserErzmischung 
kann auf zweierlei Weise 
ausgeführt werden, je 
nachdem man reines Me- 
tall oder die oxydierten 
Erzprodukte zu gewinnen 
wünscht. 

Im ersteren Fall mufs 
der Zutritt von Sauerstoff 
zu der Mischung während 
des Glühens dadurch ver- 
hindert oder beschränkt 
werden, dafs die Berüh- 
р rungsfläche möglichst ver- 
ringert und das Eindringen von Luft, abgesehen von der durch die 
Roststäbe "eintretenden, verhindert wird. Wenn die nötige Vorsicht 
beobachtet wird, so gewinnt man die Edelmetalle sowie die nur wenig 
oxydierbaren Metalle der Platingruppe in elementarem Zustand; ebenso 
mehr oder minder auch Nickel, Blei, Kupfer, Wismut und andere Me- 
tallen, welche leicht zu reduzieren und zu entschwefeln sind. Die 
Edelmetalle werden nach der Röstung durch Amalgamieren gewonnen 
und sind hierfür durch die vorbeschriebene Art des Röstens vorzüglich 
vorbereitet, so dafs das Amalgamieren schnell und vollständig erfolgt. 

Will man die oxydierten Produkte des Erzes gewinnen, so muls 
die Oxydation der Erzmischung nach dem bekannten Verfahren durch 
Erhitzung und Luftzufiihrung nach Möglichkeit erleichtert werden; 
aber auch in diesem Fall werden die Edelmetalle sowie die Metalle 
der Platingruppe und auch Nickel in metallischem Zustand gewonnen, 
während fast alle übrigen Metalle oxydiert werden. 
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Maschinenfabrikation nud Gielserei. 
Eisenban- und Dampfkesselfabrikation. 


Gewindeschneidmaschine 
der Engineering Company in Ellwood City, Pa. 
(Mit Abbildungen, Fig. 122 u. 123.) 
Nachdruck verboten. 
Eine von der Engineering Company in Ellwood City, 
Pa. ausgeführte Gewindeschneidmaschine, die speziell durch 
die Anorduung der Antriebsstufenscheibe und eine interessante Kon- 
struktion des die Gewindeschneidbacken tragenden Kopfes bemerkens- 
wert ist, ist in Fig. 122 dargestellt. Die Stufenscheibe a ist, wie 
Fig. 122 erkennen lälst, in 


drückt zunächst die in Fig. 123, 2 mit m bezeichnete Klinke nach unten, 
die ihrerseits den Bolzen k hebt, so dafs der an dem vorstehenden 
Ansatz der Scheibe o, angreifende Ring o und damit der die Schneid- 
backen tragende Kopf f frei nach links geführt werden können. Die 
Backen, die hierbei in der konischen Bohrung des Kopfes f gleiten, ent- 
fernen sich von dem Bolzen, und der Support t kann zurückgeführt werden. 
Ist der Bolzen aus den Backen zurückgezogen, so werden diese 
automatisch wieder in die Arbeitsstellung gebracht, was dadurch er- 
zielt wird, dafs der Support t auf seinem Wege gegen einen Anschlag 
stölst, der auf einer den Ring о betätigenden Stange sitzt. Handelt 
es sich nur um das Schneiden weniger Bolzen, so können diese auto- 
matischen Einstellungen der Backen i, ausgeschaltet und letztere von 

Hand bewegt werden. ғ 
Die Maschine ist wie üblich mit einer Olpumpe und den das 
Schmieröl führenden Leitungen versehen, wodurch der in dem Gewinde- 
schneidkopf befindliche Teil 


dem zweiteiligen Spindelstock 
b derart gelagert, dafs der 
Riemen von dem bei der- 
artigen Maschinen in grofsen 
Quantitäten zu verwenden- 
den Öl nicht beeinträchtigt 
werden kann. Die Autriebs- 
scheibe a hat vier Stufen, und 
ihre Bewegung wird auf die 
Arbeitsspindel durch eine Rä- 
derübersetzung c im Verhält- 
nis 4:1 übertragen. Die An- 
triebsgeschwindigkeiten und 
Dimensionen der Scheibe sind, 
wie wir dem „Iron Age‘ ent- 
nehmen, so bemessen, dafs der 
Gewindeschneidkopf mit 40, 60, 
90 und 140 Umdrehungen in 
der Minute entsprechend einem 
Gewinde von 1%, 1, 5, und 8," 
bewegt werden kann. 

na Der die Gewindeschneid- 
backen i, tragende Kopf i ist 
in Fig. 123 besonders darge- 
stellt und wird, wie aus Fig. 
122 ersichtlich, auf die Plan- 
scheibe der Arbeitsspindel auf- 


des Arbeitsstückes stets unter 
01 gehalten wird. Zu einer 
Maschine gehören neun Satz 
Gewindeschneidbaoken für 2, —- 
1%,” Gewinde. Die von einer 
derartigen Maschine eingenom- 
mene Bodenfläche hat eine 
Länge von 72” (ca. 1830 mm) 
und eine Weite von 28” (ca. 
700 mm). Das Gewicht der 
Maschine beläuft sich auf oa. 
1750 Pfd.e. 


Spezialaufspann- 
vorrichtungen. 


(Mit Abbildung, Fig. 124.) 
Nachdruck verboten. 


In Fig. 124 sind nach ,, Ame- 
rican Machinist“ einige Spe- 
zialaufspannvorrich- 
tungen dargestellt, die in 
einer amerikanischen Werk- 
stätte für die Massenbearbei- 
tung der in Skz. 9, 10, 11 


geschraubt. Die Backen i, sind 
in radial einstellbaren Haltern 
befestigt, die in der konischen Boh- 
rung g des auf dem Gehäuse i glei- 
tenden Kopfes f geführt sind und 
so bei den Links- resp. Rechtsver- 
schiebungen des letzteren entweder 
gegeneinander resp. auseinander be- 
жері, d. h. auf dem mit Gewinde zu 
versehenden Bolzen geschlossen 
oder geöffnet werden. 

Die Verschiebungen des Kopfes f 
werden von dem Hebel p (Fig. 122) 
bewerkstelligt, der, wenn die Backen, 
wie іп Fig. 123, Skz. 1 u. 2 darge- 
stellt, auf dem Arbeitsstück ge- 
schlossen sind, senkrecht steht. Der 


Hebel p greift an einem auf dem 
Kopf f verschiebbaren Ring o an; 
sind die Backen geschlossen, so be- 


findet sich dieser Ring in seiner äufsersten Stellung rechts, und der 
Schliefsbolzen k fällt in eine entsprechende Aussparung des mit Hilfe 
der Schraube d, einstellbaren Schlittens k, ein. Durch letztere Anord- 
nung ist die Möglichkeit gegeben, die Verschiebungen des Kopfes f auf 
dem Gehäuse i zu begrenzen und damit die Bewegungen der Backen i, 
entsprechend der jeweiligen Stärke der zu schneidenden Bolzen zu regeln. 
Die Bolzen werden in einem auf dem Maschinengestell verschieb- 
baren Support festgespannt, der entweder mittels des Handrades q 
oder auch automatisch bewegt werden Карп. Das Festklemmen des 
Bolzens selbst erfolgt durch das Handrad г. Bevor die Maschine in 
Gang gesetzt wird, mufs die in Fig. 122 ersichtliche Stange s ent- 
sprechend der Länge des zu schneidenden Gewindes eingestellt werden. 
Diese Stange bewegt sich mit dem Support und gelangt, wenn die 
ewünschte Gewindelänge erzielt ist, unter eine Klinke, die mit dem 
Hebel p in Verbindung steht. Hierdurch wird diese Klinke angehoben 
und eine den Hebel in seiner vertikalen Stellung haltende Feder ge- 
löst, worauf der Hebel р den Schliefsring o nach links bewegt. Dieser 


. 123. 
Fig. 122 u. 123. Gewindeschneidmaschine der Engineering Company in Ellwood City. 


dieser Figur dargestellten Kon- 

solen verwendet werden. 
Das Werkstück wird zunächst 
auf der unteren Fläche eben ge- 
fräst, indem es in üblicher Weise 
in den Schraubstock einer Fräs- 
maschine gespannt wird. Alsdann 
werden die in Skz. 10, 11 mit 1, 2 
und 3 bezeichneten Löcher gebohrt, 
wozu das Arbeitsstück gemäls 
Skz. 8 in der Aufspannvorrichtung 
Skz. 6-:-8 befestigt wird. 

Die Konsole legt sich hierbei 
einerseits gegen die V-formigen An- 
schläge a und wird auf der anderen 
Seite durch die Druckschrauben b 
festgespannt, während durch zwei 
Klammern d das Werkstück nach 
unten gedrückt wird. Seitlich be- 
findet sich eine Justierschraube, mit 
Hilfe derer das Werkstück so eingestellt werden kann, dafs seine ver- 
tikale Mittelachse in der Mittelebene des Bohrers liegt. 

Die Büchse e, in welcher der zur Erzeugung des Lochs 2 die- 
nende Bohrer geführt wird, kann entfernt und hernach ein Gewinde- 
bobrer in Anwendung gebracht werden. Der als Bohrschablone für 
die Löcher 1 und 8 dienende Deckel f ist mit der Aufspannvorrich- 
tung verschraubt und wird durch einen Zapfen genau in seiner Stel- 
lung gehalten. 

Ist die Konsole mit diesen Bohrungen versehen, so wird sie in 
der durch Skz. 3--5 veranschaulichten Aufspannvorrichtung befestigt, 
die direkt auf die Planscheibe einer Drehbank aufgesetzt wird. Das 
Werkstück wird hier in den Bohrungen seiner Fulsplatte auf den 
Schraubenbolzen a einer auf der Konsole i drehbaren Platte h durch 
Muttern und Unterlegscheiben gehalten. Letztere sind LJ-férmig ge- 
staltet und können, nachdem die Mutter um einen Gang zurückge- 
dreht ist, entfernt werden. 

Zunächst wird das Loch 4 gebohrt und zwar mit Hilfe von Bohr- 
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stangen verschiedener Gréfse, die nacheinander in den Support der 
Drehbank eingesetzt und іп der Büchse b (Skz. 5) geführt werden. 
Gleichzeitig wird die Nabe der Bohrung 4 abgeflächt, wobei das Werk- 
stück einmal um 180° gedreht und wieder festgespannt werden mufs. 
Der die Platte h festhaltende Federstift g kann zu diesem Zweck mit 
Hilfe eines gewöhnlichen Schraubenschlüssels durch Zahnstange ünd 
Trieb zurückgezogen werden. 

Nachdem die grofse Bohrung 4 ausgeführt, und das Werkstück zu 
beiden Seiten derselben abgeflächt ist, wird die Platte h um 90° ge- 
dreht und die Konsole i bis zu dem Anschlag о (Skz. 3) nach oben 
geführt. Hierdurch wird die Mitte des in Skz. 10 mit 5 bezeichneten 
Lochs vor die Mitte der Drehbankspindel gebracht, wobei es notwendig 
ist, dafs das Gegengewicht e etwas näher der Planscheibenmitte befestigt 
wird, um die Aufspannvorrichtung mit dem Werkstück entsprechend aus- 
zubalancieren. Ist das Loch 5 genau zentrisch gebohrt, so werden die 
beiden Muttern f (Skz. 5) gelöst und die Aufspannvorrichtung kann 


Fig. 134. Spesialaufspannvorrichtungen. ` 


mit dem bis auf die Bohrung 6 fertigen Werkstücke abgenommen 
werden. 

Diese Bohrung 6 wird in einem besonderen Arbeitsgang herge- 
stellt, wobei das Werkstück auf der Platte k, Skz. 1, 2, festgespannt 
wird. Diese wird nach Entfernung der drehbaren Platte h auf der 
Konsole i der іп Skz. 345 gezeigten Aufspannvorrichtung befestigt. 
Das Werkstück selbst wird auf der Platte k (Skz. 1) durch einen in 
der grofsen Bohrung 4 geführten Bolzen 1 gehalten und legt sich dabei 
mit seiner Grundfläche gegen einen Anschlag m, der so gestellt ist, 
dafs die Bohrung 6 mit dem gewünschten Neigungswinkel gebohrt 
werden kann. Zwischen der das Werkstück auf dem Bolzen | haltenden 
Mutter ist, wie oben beschrieben, eine LJ-formige Unterlegscheibe vorge- 
sehen, die bei einer halben Umdrehung der Mutter entfernt werden kann. 


Schmiedeherde mit Ausmauerung. 
Nachdruck verboten. 

Die gemauerten Schmiedeessen werden mehr und mehr durch 
eiserne Schmiedeherde ersetzt, bei denen jedoch der Mifsstand auftritt, 
dafs die Platten der Herde infolge der Erwärmung das Hantieren an 
der Feuerstelle erschweren resp. zu einem unangenehmen machen. Um 
diesen Ubelstand zu verringern, werden die Einsätze oder Feuer- 
schüsseln vorteilhaft so grofs gemacht, dafs eine Ausfütterung mit 
Schamotteplatten oder anderem feuerfesten Material stattfinden kann. 

Die dadurch erzielte Verminderung der Erwärmung der eisernen 
Herdplatten ist zwar schon sehr erheblich, läfst sich aber noch erhöhen, 
wenn man die ganze Oberfläche des Schmiedeherdes mit haltbarem 
Steinmaterial belegt. Zu diesem Zweck ist das Herdgestell als ein 
Rahmen auszuführen, in dessen vertieften Boden dann das Belagmaterial 
eingefüllt wird. Die Fütterung wird aufsen rings durch den Rahmen be- 
grenzt und mufs eine ebene, mit der Rahmenoberkante bündige Fläche 
darstellen, zu welchem Zweck man sie mit feuerfestem Mörtel glattstreicht. 

Diese Ausführung ist allerdings nur bei solchen Schmiedeherden 
anwendbar, auf denen grofse, schwere Schmiedestücke bearbeitet werden; 
sie ist aber auch dauernd haltbar. Die mit einer derartigen Ausfütte- 
rung zu versehenden Herde stellt man auf gufseiserne Fiifse oder 
Säulen; ihr Aussehen ist durchaus gefällig, wenn sie auch einen etwas 
gedrungenen Eindruck machen. 


Präzisionsfräsmaschine 
von J. A. Kühn in Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 125--127.) 
Nachdruck verboten. 

In den Fig. 125-127 ist eine Präzisionsfräsmaschine in verschie- 
denen Anwendungsarten dargestellt, die in der Hauptsache zum Nach- 
fräsen der Ventilsitze von Ventilen sowie zum Neohdrehen der Kegel 
derselben bestimmt ist. Die Maschine, welche von der Firma J. A. Kühn 
inFrankfurt a.M. vertrieben wird, besteht zunächst aus dem Fräs- 
apparat, der sich aus dem zentrisch spannenden Futter mit durchgehen- 
der Frässpindel zur Aufnahme der einzelnen Fräser und aus einem Vor- 
schubmechanismus zusammensetzt, der mittels Schraube und Mutter 
betätigt wird. Das Gewinde auf der Spindel ist so fein, dafs sich selbst 
der kleinste Vorschub erreichen läfst. 

Aus der Tatsache, dafs man den Fräsapparat direkt auf das Ventil 
aufsetzen kann, vgl. Fig. 125, ergibt sich der praktische Vorteil, dafs 
sich jedes Ventil unmittelbar in der Leitung selbst einschleifen läfst ; 
da Herausnehmen der Ventile aus der Leitung erübrigt sich infolge- 

essen. 

Gilt es, einen Ventilkegel mit flachen, konischen oder tellerahn- 
lichen Sitzflächen abzudreheu, Fig. 126 u. 127, so wird der Fräs- 
apparat in eine Muffe gesetzt und festgespannt. Auf das Spindelende 
kommt dann anstatt des Futters ein zweites, 
aber kleineres, zentrisch spannendes Futter zur 
Aufnahme des Kegels zu sitzen. Die Bearbeitung 
des letzteren an sich erfolgt dann genau s0 wie 
auf einer Drehbank. Auch in diesem Fall läfst 
sich mit minimalstem Vorschub arbeiten, was 
für die Ausnutzung des Kegels von grofsem 
Wert ist. Da der Apparat einen aufserordent- 
lich kleinen Span abnehmen kann, so unterbleibt 
auch jede Materialverschwendung. Man hat 
vielmehr die Möglichkeit, den einzelnen Kegel 
ev. 10--12mal nachzuerbeiten, gewils eine 
Leistung, die beachtenswert und auch auf den 
Ventilsitz anwendbar ist. 

Die Maschine wird in sechs verschiedenen 
Modellen hergestellt, deren kleinste Nummer 
einen Sitz von 6 mm, die grölste einen solchen 
von '304 mm zu bearbeiten vermag. Durch 
kleine, am Apparat anzubringende Sondervor- 
richtungen kann man die Maschine auch zum 
Nachfräsen solcher Sitze verwenden, wie sie А 
bei деп Ventilen дег Dampfpumpen System наиван a: Kane 
Worthington, Blake ete. vorkommen. in Frankfurt a. М. 


Die rekonstruierten Maschinenwerkstätten 
der Hooven, Owens & Rentschler Company in Hamilton. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 

x Nachdruck verboten. 

Die durch ihre Hamilton -Corliss-Dampfmaschinen bekannt ge- 
wordene Hooven, Owens & Rentschler Company in Hamilton, 
Ohio, hat im Laufe der letzten Jahre ihre Werkstätten einer voll- 
ständigen Rekonstruktion unterworfen, die mit gleichzeitiger Erweite- 
rung verbunden war. j 

Die erforderlichen Gebäude wurden ganz in Eisen mit ausge- 
mauerten Umfassungswänden errichtet und mit hohen, gut ventilierten 
Dächern versehen. Zahlreiche Oberlichtfenster erlauben dem Tages- 
licht den Zutritt. Die Dimensionen der Werkstätten sind so gewählt, 
dafs selbst 5000 und 6000 PS-Maschinen stehender und liegender Bauart 
darin fertiggestellt werden können. Die gröfseren Arbeitsmaschinen be- 
sitzen elektrischen Antrieb; für die kleineren ist eine elektrisch ange- 
triebene Transmission vorhanden. 

Die Gesamtsituation der Fabrik ist aus Fig. 2 zu ersehen. Man 
erkennt, dafs das zur Verfügung stehende Gelände durch eine Strafse 
in eine südliche und eine nördliche Partie zerlegt wird. Von diesen 
umfafst die erste die Montagewerkstatt B, die Maschinenwerkstatt E, 
die Schmiede D und das Geschäftsgebäude A. Auf der nördlichen 
Partie stehen die Giefserei Е mit den zugehörigen Nebenräumen, das 
Modelllager M und die Modelltischlerei L, sowie die aus dem Kessel- 
hause N und Maschinenhause О bestehende Kraftstation. Ein unter der 
Strafse hindurchgeführter Tunnel P verbindet die Bauten der nördlichen 
und südlichen Partie und enthält zugleich alle elektrischen Kabel, 
Dampf- und Wasserleitungen sowie die Heizrohre. 

Die erforderliche Betriebskraft liefert eine Hamilton-Corliss- 
Kondensations-Dampfmaschine mit zweistufiger Expansion (f, Fig. 2), 
welche 500 KW leistet. Während des Sommers schickt die Maschine 
ihren Abdampf in einen Baragwanathschen barometrischen Konden- 
sator, im Winter dagegen in das Heizungssystem. Die Maschine ist 
mit einem in Fort Wayne, Ind. gebauten Generator System Wood ge- 
kuppelt, dessen Strom mit Hilfe eines Schaltbrettes auf die einzelnen Ver- 
brauchsstellen verteilt wird. Die Maschine besitzt Zylinder von 28 resp. 
36” = 0,66 und 0,914 m Bohrung, sowie einen Hub von 42” = 1,067 m. 

Der für die Beleuchtung der Fabrik erforderliche Strom wird 
in einem 150 KW-Generator g erzeugt, welcher von einer zweiten, liegen- 
den Dampfmaschine e durch Riemen angetrieben wird. Diese zweite 
Maschine hat nur einen Zylinder von 18" = 0,457 m Bohrung und 
einen Kolbenhub von 36” = 0,914 m. 
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Für den Transport der Robmaterialien und Fertigprodukte steht 
ein Netz von Gleisen zar Verfügung, das teils an die Panhandle Route, 
teils an die ebenfalls dicht am Etablissement vorüberführende Linie 
der Cineinnati, Hamilton & Dayton Railroad angeschlossen ist. Neben 
diesem Netz von Normalspurbahnen sind diverse Schmalspurgleise 
vorbanden, von denen sich allein acht in der Maschinenwerkstätte 
und Montage befinden. Neben ihnen steht eine Anzahl Lauf- und Dreh- 
kräne zur Verfügung, von denen die in der Giefserei angeordneten für 
eine Tragfähigkeit von je 30 t berechnet sind; ein dritter von gleicher 
Tragkraft befindet sich auf dem Lagerplatz für Formkästen G, während 
das Modellager einen etwas schwächeren Laufkran besitzt. 

Die Giefserei F an sich hat 406’ = 123,83 m Länge und 74’ = 
22,57 m lichte Breite; mit einem überdachten Anbau an ihrer West- 
seite, in dem die Kupolöfen е und die Kerntrockenöfen d unterge- 
bracht sind, stellt 


sich ihre Breite 
auf 113/=34,5 m. 
Der Anbau er- 
streckt sich in 


einer Länge von 
223! = 68,05 m bis 


12 


Fig. 127. 
Präsisionsfräsmaschine von J. А. Kühn in Frankfurt а. M. 


Fig. 126 u. 127. 


zum nördlichen Giebel der Giefserei und ist dort in der aus dem 
Grandrifs, Fig. 2, und der Fassade, Fig. 1, erkennbaren Weise ver- 
brochen. Soweit die Giefserei als Formerei verwendet wird, wird ihr 
Fufsboden aus dem Lehm und Formsand gebildet. Diejenige Partie, 
in welcher die Kupolöfen und die Trockenöfen aufgestellt sind, besitzt 
einen Fufsboden aus Blech, welcher auf I-Trägern verlegt und 1” 
dick ist. Das Dach oberhalb dieser Partie ist feuersicher unter Ver- 
wendung von Säulen, Traversen mit porösen Ziegeln als Zwischenlage 
und einer Abdeckung aus in Asphalt verlegten, seegrün gefärbten 
Ziegeln hergestellt. Diese Dachkonstruktion soll nach „Machinery“ 
für. derartige Zwecke ganz besonders zu empfehlen sein, da ihr weder 
die abziehenden Gase noch die auftretende Hitze etwas anhaben 
können. 

Drei Kupolöfen о von 67” = 1,7 m, 81” = 2,06 m und 90” = 2,28 m 
Durchmesser ermöglichen die Herstellung selbst der schwersten Gufs- 
stücke; ein Gebläse im Raum a liefert den erforderlichen Wind. 

Am anderen Ende der Giefserei sind drei Giefagruben für Schwung- 
räder etc. angelegt, von denen die eine 23’ = 7,01 m lichten Durch- 
messer hat und von’ einem aus 5" starken, gulseisernen Ringen zu- 
sammengesetzten, 5’ = 1,5 m hohen Mantel umschlossen ist. 


Der für die Bewegung der Formkästen berechnete Kran ist nach 
dem Gittertyp ausgeführt und überfährt die ganze Breite der Giefserei. 

Die Maschinenwerkstatte Е ist 316’ = 96,3 m lang; ein zwei- 
schiffiger Teil derselben, der іп jedem Schiff einen Laufkran enthält, 
diente früher als Giefserei. Die vier neuen Schiffe haben 370' = 
112,9 m Länge sowie 230' = 70,15 m Breite und liegen rechtwinklig 
zur Strafse. Hinter der Maschinenwerkstätte befindet sich die 
Schmiede D; der dieser vorgelagerte Teil der Maschinenwerkstätte 
dient dem Regulatorbau. Das ältere, unmittelbar neben der Schmiede 
D gelegene, fünfgeschossige Gebäude C wird zum Teil für die Her- 
stellung von kleinen Maschinen und zum anderen als Lagerhaus be- 
nutzt. Im Parterre dieses Gebäudes ist die Schraubenschneiderei unter- 
gebracht, welche mit sieben Maschinen System Jones & Lamson 
arbeitet. 

Was die bauliche Ausgestaltung der Maschinenwerkstätte anbe- 
langt, so wird das Dach von schweren, 29’ = 8,85 m voneinander ent- 
fernt aufgestellten Säulen getragen. Der Raum zwischen den in den 
Umfassungswänden liegenden Säulen ist mit Mauerwerk ausgefüllt. Die 
Dachbinder befinden sich 57’ = 17,4 m über Flur; unter ihnen liegen 
in einer Höhe von 46' = 13,7 m die Laufschienen für die Laufkräne. 


| Alle Fundamente wurden in Beton ausgeführt; ebenso ist die Unter- 


lage für den Fufsboden der Halle 8” dick in Beton herge- 
stellt. Darüber liegen 2” voneinander entfernt 4X 6” starke 
Schwellen, welche allseitig mit heifsem Asphalt gestrichen und 
dann vollständig in sogen. Feinbeton eingebettet worden sind. 
Auf den Schwellen liegt erst der eigentliche Fufsboden, der durch 
eine Doppellage von Bohlen gebildet wurde. Die untere Lage 
hat 3” Dicke und trägt die 1”,” starken Bohlen aus Yellowpine- 
Holz,. die gegenseitig genutet und gefedert sind. Bemerkens- 
wert ist bei der ganzen Fulsbodenkonstruktion die Tatsache, dafs 
die Schwellen nicht, wie üblich, rechteckigen Querschnitt haben, 
sondern trapezförmig zugeschnitten wurden, um das selbsttätige 
Herausheben der Schwellen aus dem Beton möglichst zu ver- 
hindern. 
At: Die Montagehalle В hat 102’ = 31,1 m Länge und wird 
durch eine Reihe Säulen in zwei parallele, je 27’ = 8,235 m 
breite Hallen zerlegt. Die Fufsböden beider Hallen sind beto- 
niert, und in den Beton wurden gulseiserne Schie- 
nen mit _L-förmiger Spurrille eingelagert. Die 
(immun с Schienen an sich haben 6” Dicke und 6” = 1,83 m 
Länge; sie werden je durch sechs Bolzen im Beton 
festgehalten. Das Einbetonieren der Schienen er- 
folgte in der Weise, dafs man sie zunächst un- 
ter Beilage kleiner Klötzchen genau (wagerecht) auf der Beton- 
unterlage auflegte. Hierauf füllte man den verbliebenen, etwa 
1” hohen Raum mit leicht fliefsendem Zement aus, wobei- 
man Sorge trug, dafs die Schienenfülse auf der Zementschicht 
zum Aufsitzen kamen. Auf die erhärtete Zementschicht 
wurde dann sogen. Feinbeton aufgelegt und schliefslich durch 
eine 1", in flüssigem Zement hergestellte Deckschicht das Niveau 
der Schienenoberkante erreicht. Die Mittel der Schienen liegen 
8! = 0,915 m voneinander entfernt. 2 У 

Von den in der Montagehalle untergebrachten Lauf- 
kranen hat der 30 t-Kran vier Motoren, von denen der 30 PS 
das Windewerk selbst betätigt, während ein Motor von 21 PS 
als Hilfsmaschine zum Heben der Last zur Verfügung steht. 
Ein 7,5 PS-Motor bewirkt den Verschub der Winde auf den 
Kranträger und ein 30 PS-Motor den Verschub des Kranes auf 
seine Laufbahn. Der 50 t-Kran im zweiten Schiff der Montage- 
halle arbeitet ebenfalls mit vier Motoren. Von diesen dient 
der eine 50 PS-Motor zum Betrieb der Aufzugsmaschine und 
wird unterstützt durch einen 21 PS-Motor. Für den Verschub 
des Windewerkes auf den Kranträger steht ein 10 PS-Motor zur 
Verfügung, dem sich ein zweiter 50 PS-Motor für den Ver- 
schub des Kranes auf der Laufbahn zur Seite stellt. 

An Werkzeugmaschinen befindet sich in der Montage- 
halle nur eine einzige, nämlich die 40 PS transportable Dreh- 
bank. Von den sonstigen Arbeitsmaschinen, die der Montage- 
halle zur Verfügung stehen, erscheinen besonders hervorhebens- 
wert: die bei 5 aufgestellte hydraulische Presse von 8 PS, die 
beiden bei 6 installierten, grofsen Bohrmaschinen und eine 
bei 8 aufgestellte 6,5 PS-Abkantmaschine. Von den beiden Bobr- 
maschinen ist die 16’ mit einem für gleichbleibende Geschwindig- 
keiten konstruierten Elektromotor, die 20' mit einem für veränder- 
liche Geschwindigkeiten gebauten Stromerzeuger ausgerüstet. Im zwei- 
ten Schiff der Werkstätte steht weiter bei 4 eine Wage, bei 10 eine 
Vierfach-Bohrmaschine von 7,5 PS und bei 20 eine Hobelmaschine von 
40 PS, letztere mit einem Tisch von 12x30’ = 3,7 X 9,15 m Grund- 
fläche und berechnet für eine Hobelhöhe von 12. Endlich befinden 
sich in diesen Räumen noch zwei Spindelbänke 7 von 72 resp. 48” 
und 10 resp. 7,5 PS Leistung. 

Hinter ihnen haben bei 19 eine ganze Anzahl kleinerer Dreh- 
bänke von 22 bis herab zu 10” Spitzenhöhe Aufstellung gefunden. 
Ebenso steht dort bei 9 neben drei Spezial-Rädermaschinen noch eine 
grofse Hobelmaschine von 72><7" und 20’ Länge. Diese Maschine 
beansprucht eine Betriebskraft von 25 PS und befindet sich unmittel- 
bar vor dem mit 950 Touren pro Minute laufenden Antriebsmotor für 
die Transmission, welch letztere in Fig. 2 durch eine — --- — Linie 
angedeutet ist und mitten durch die verglaste Werkzeugausgabe geht. 

Es dürfte nicht uninteressant sein, den wichtigeren der vorerwähnten 
Arbeitsmaschinen einige Worte der Erklärung zu widmen. So z.B. 
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ist die oben erwähnte grofse Hobelmaschine von 12> 12> 30' von 
den Niles Tool Works gebaut worden und besitzt vier Arbeits- 
supporte, von denen zwei horizontal und zwei vertikal arbeiten. Die 
grolse 20’ Bohr- und Drehmaschine ist mit einem Hilfsständer versehen, 
an dem die zum Drehen der Kränze von Schwungrädern erforderlichen 
Werkzeuge befestigt werden. Als Betriebsmaschine dient ein 20 PS- 
Motor mit veränderlicher Tourenzahl; daneben ist zum Heben der 
Scheiben noch ein 7,5 PS-Motor vorhanden. Die grofse Zylinderbohr- 
maschine ist im stande, Zylinder für Corlissmaschinen bis zu 72” 
Bohrung zu bearbeiten und bohrt gleichzeitig auch die Kästen für die 
vier Drehschieber aus. Die Bohrstange, welche im Zylinder arbeitet, 
wird durch Vermittlung eines 12 PS-Motors in Tätigkeit versetzt, 
während für die beiden Bohrstangen, denen die Bearbeitung der Schieber- 
kästen zugewiesen ist, ein 7,5 PS-Motor für variable Geschwindigkeiten 
vorhanden ist. Eine andere interessante Arbeitsmaschine ist die Hobel- 
maschine 8, mit deren Hilfe die Rahmen und Betten von Maschinen 
bearbeitet werden. Sie besitzt zwei im rechten Winkel zueinander 
angeordnete Bohrstangen, von denen die eine das Lager für die Kurbel- 
welle ausbohrt, während die andere die Führung für den Kreuzkopf 
bearbeitet. Dieselbe Bohrstange dreht zu gleicher Zeit auch noch die 
Flansche am hinteren Ende des Rahmens ab. Da nun die Maschine mit 
einem „Satz“ solcher Räder versehen ist, so können darauf Rahmen 
verschiedenster Grölse bearbeitet werden. Für den Antrieb der Bohr- 
stange sind zwei Motoren vorgesehen, von denen der kleinere (7,5 PS) 
Motor die Bohrstange zum Ausbohren des Kurbellagers und der 
gröfsere von 12 PS die zum Bearbeiten der Kreuzkopfführung erforder- 
liche Stange betätigt. Alle diese einzelnen Motoren erhalten gleich 
dem für die Bewegung der Transmission bestimmten 45 PS-Motor den 
Strom aus der Zentrale durch unterirdisch verlegte Kabel. 

Die Rücksicht auf die Transmission verbot es selbstverstandlich, 
auch das dritte Schiff der Maschinenwerkstätte mit einem Kran aus- 
zurüsten. Das vierte Schiff der Maschinenwerkstätte dagegen hat 
wieder zwei Laufkräne erhalten. Im dritten wie im vierten Schiff 
sind nun eine Anzahl kleinerer Arbeitsmaschinen aufgestellt, von 
denen im folgenden die wichtigeren aufgezählt werden sollen. 
Wir beginnen mit den links der allseitig verglasten Werkzeug- 
ausgabe (Fig. 2) stehenden Hobelmaschinen, von denen die kleinere 
48" X< 48" >< 12! und die gröfseren 60" >< 60" >< 20’ Arbeitshöhe und 
Tischfläche besitzt. Die Motoren beider Maschinen sind Gleichstrom- 
maschinen, sie leisten 20 PS. Rechts der Werkzeugausgabe stehen 
dann bei 17 eine Anzahl Drehbänke von 26 zu 22" Spitreuhohe und 
eine Nietmaschine 18. Gleich den Maschinen der Gruppe 19 werden 
diese von der schon erwahnten Transmission aus angetrieben. Das 
letzte Schiff enthält von links nach rechts gezählt eine 40" Bohr- 
maschine von 3,5 PS, eine Zylinderbohrmaschine von 10 >< 80" und 
12,5 PS, eine 7’ Hobelmaschine und mehrere kleinere Bohrmaschinen. 
Dann folgen die grofse 25 PS-Hobelmaschine 16, eine Doppelhobel- 
maschine von 38 >< 36" >< 18’, eine 6 PS-Drehbank von 60”, eine 86" 
Drehbank von 5 PS und eine 60”-Bohr- und Drehmaschine nebst 
einer 60” Bohrmaschine von 5 PS (Gruppe 15). 

Die an der Nordseite der Maschinenwerkstätte aufgestellten Ma- 
schinen der Gruppe 11 und 12 sind in der Hauptsache Bohr- und 
Fräsapparate der verschiedenartigsten Dimensionen. Zu ihnen gehören 
auch die drei Gisholt-Maschinen der Gruppe 13. 

Von den Maschinen der letztgenannten Gruppe ist wohl die in- 
teressanteste die grofse von den Niles Tool Worl ebaute Hobel- 
maschine zum gleichzeitigen Bearbeiten der Pleuelköpfe ein und der- 
selben Schubstange. Ebenso eigenartig ist die eine der Fräsmaschinen 
der Gruppe 11, indem sie 10’ Ausladung besitzt und mit horizontaler 
Bohrstange arbeitet, um Löcher für die Kurbelzapfen in die Kurbel- 
scheiben zu bohren; Tisch und Werkstück stehen dabei still. Die Ma- 
schine dreht und sticht zu gleicher Zeit die Kurbelscheibe selbst ab. 
Beachtung verdient endlich auch eine hydraulische Presse, mit deren 
Hilfe man die Kurbelscheiben auf die Kurbelwellen aufzieht. 

Grofse Schwierigkeiten verursachte naturgemäfs die Beheizun 
einer so kolossalen Halle, wie sie die vereinigte Montage- un 
Maschinenwerkstätte darstellt. Man kam infolgedessen zu dem ganz 
eigenartigen Verfahren, dafs die Heizungsrohre zwischen den Fenster- 
flächen innen an den Umfassungswänden der Gebäude aufgestellt wurden. 
Sie erstrecken sich hier in Form langer Rippenrohre in vertikaler 
Richtung bis nahezu an die Binder und stehen selbstverständlich so- 
wohl mit den Zuleitungen für Heizdampf als auch mit den Rückleitungen 
für Kondensat in Verbindung. Die horizontalen Verbindungsrohre 

' werden als Heizungsrohre mit benutzt, kommen jedoch gegenüber 
den vertikalen Rohren kaum wärmespendend in Frage. Aufser 
den Rippenrohren sind in der mittleren Partie des Gebäudes noch 
eine Anzahl Radiatoren aufgestellt, die ebenfalls mit den Heizungs- 
rohren verbunden wurden. Grsprünglich hatte man für die Beheizung 
heifse Luft in Vorschlag gebracht; die Praxis hat jedoch bewiesen, 
dafs im vorliegenden Falle die Verwendung von niedrig gespanntem 
Dampf vorteilhafter ist. Sämtliche Heizleitungen erhalten den erforder- 
lichen Dampf aus den im Tunnel P P, verlegten Hauptrobren. Sie selbst 
‚sind an den Dachbindern aufgehängt, während die Rückleitungen für 
das Kondensat in die Fulsböden verlegt sind. 

Ein besonderes Heizungssystem versorgt die Modelltischlerei L 
und das Modelllager M, ein anderes die Schraubenschneiderei C mit 
Wärme. Wie schon angedeutet, benutzt man als Heizdampf u. a. den 
Auspuffdampf der Hauptbetriebsmaschine, welchem man, da er allein 
zur Erzeugung der erforderlichen Wärme nicht genügen würde, frischen, 
aber reduzierten Dampf zusetzt. 

Das Geschäftsgebäude A enthält im ersten Geschofs das Pri- 


vatkontor 1, das Hauptbureau, das Bureau des Betriebsleiters 3 und 
den feuerfesten Tresor 2. Das Bureau des Betriebsleiters (vgl. Grund- 
rife, Fig. 2) liegt derart, dafs dieser sowohl die Montage als auch die 
Maschinenwerkstätte übersehen kann. Sämtliche Bureaus sind in ge- 
diegenem Geschmack in Mahagoni gehalten und auf das Zweckmälsigste 
ausgestattet. Das zweite Geschofs dient als Zeichenbureau und auch 
das dritte, zur Zeit unbenutzte Geschofs soll später für diesen Zweck 
eingerichtet werden. 


Hydraulische Formpresse 
von Ph. Bonvillain in Paris. 
(Mit Abbildung, Fig. 128) Nachdruck verboten. 


Das Kennzeichen der von Ph. Bonvillain in Paris, rue Blanche 7 
konstruierten hydraulischen Formpresse ist nach der „Revue 
industrielle“ die Anwendung zweier durch Druckwasser betriebener 
Prefsvorrichtungen, die, einander diametral gegenüber stehend, 
zugleich oder nacheinander auf den Formsand im Formkasten wirk- 
sam werden. 

Der rechteckige, kastenartige Unterbau a der Presse erweitert 
sich in seinem oberen Teile zu einem Tische, dessen mittlerer Teil 
Nuten zum Einlegen der Stäbe е besitzt. Ein am Unterbau seitlich 


Fig. 128. Hydraulische Formpresse von Ph. Bonvillain in Paris. 


angegossener, starker Zapfen dient als Befestigungsstelle für den 
Ständer d,, um dessen Kopf der Ausleger e schwingen kann. Letzterer 
enthält einerseits den Zylinder m der oberen hydraulischen Presse 
und kann anderseits durch einen Haken, welcher am Kopfende des 
Auslegers angelenkt ist, am Tische festgehakt werden. Dies ver- 
leiht ihm eine gröfsere Widerstandsfähigkeit gegen Durchdrücken, da 
sich nach Einlegen des Hakens die beim Pressen auftretenden Kräfte 
gleichmäfsıg über den ganzen Ausleger verteilen. 

Man legt die Modelle в, welche eivgeformt werden sollen, auf 
eine Lehrplatte г und setzt diese schliefslich auf den Tisch, wobei 
die Stäbe с unterstützend mit verwendet werden. Dann stülpt man 
den mit vier Ohren versehenen Formkasten t über die Modelle s und 
geht hierauf nach Ausführung der weiter unten beschriebenen, vor- 
bereitenden Manipulationen zum Einformen selbst über. 

Die zu diesem Zwecke zur Verfügung stehende Einrichtung ist 
eine doppelte: 

Die hydraulische Presse im Ausleger e umfafst den Zylinder m, 
einen in diesen eingesetzten Prefskolben o und zwei in diesen eingesetzte 
Büchsen. Von letzteren schraubt sich die eine n im Prefskolben, die 
zweite in der ersten Büchse auf und nieder, wobei jedoch zu beachten 
ist, dafs eine Drehung der Büchse n genügt, um beide Büchsen gegenein- 
ander zu verschieben. Dies rührt davon her, dafs die beiden Büchsen 
entgegengesetzt geschnittenes, also rechtes und linkes Gewinde haben 
und die innere Büchse fest geführt ist, sich also nicht wie die äufseren 
n drehen kann. Diese Führung wird durch den Bolzen q dargestellt. 

Die beiden Büchsen sind nur zu dem Zwecke in den Prefsstempel 
eingesetzt, um die Möglichkeit zu haben, vor dem Anlassen der Presse 
den Stempel selbst genau auf eine bestimmte Höhe einzustellen, damit 
der Prefsstempel selbst keinen sogen. toten Hub zu machen braucht, 
sondern sofort nach dem Anstellen „drückend“ zur Wirkung kommt. 
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Der Boden des Prefsstempels о steht durch eine Stange mit dem 
Kolben in einem kleinen Zylinder lin Verbindung, um nach vollendeter 
Pressung ein selbsttätiges Abheben des Prefsstempels о sicherzustellen. 
Der Zylinder 1 ist also eine Art Pufferzylinder. 

Mit Rücksicht darauf, dafs auf dem Lehrbrett r Formkasten ver- 
schiedener Dimensionen verwendet werden sollen, die Prefsplatte am 
Einsatz des Prefsstempels aber nur so grofs sein kann, dafs sie іп 
den kleinsten Kasten hineinpafst, ist die Verwendung von Zusatz- 
platten in Aussicht genommen. Eine solche (p) ist dann auch in 
Fig. 128, Skz. 1 als an die Prefsplatte angehängt gezeichnet. 

Die untere Presse umfafst den Zylinder f, eine geteilte Schrauben- 
mutter f, mit innerem und äufserem Gewinde, eine über diese ge- 
steckte Ringmutter f,, die Falle h und die Prefsplatte g. Der Zylinder 
f ist in eine Traverse des Maschinenuntergestells eingehängt; sein 
Plunger trägt die schon erwähnte, geteilte Mutter f, sowie die Platte 
g, welch letztere gegen Verdrehen dadurch gesichert ist, dafs sie mit 
Lappen der aus Skz. 3 ersichtlichen Form in die zwei Aussparungen 
im Untergestell der Presse eingreift. 

Auf der Platte g werden aufser mehreren Prefsstiften k die vier 
Druckstifte (Auswerfer) i, festgemacht, wobei letztere so eingestellt 
werden, dafs ihre verlängerten Achsen genau durch die vier Ohren 
аш Formkasten t hindurchgehen. Eine derartige Einstellung der 
Auswerfer ist möglich, weil die Schellen i, welche die Stifte i, halten, 
mit Langschlitzen versehen sind (vgl. Skz. 3). Aufserdem aber sind die 
Auswerfer i, auch noch vertikal genau auf einen bestimmten Hub 
des Stempels einzustellen, damit sie nicht eher zur Wirkung kommen, 
als bis die Einformung selbst vollendet ist. Auch die Falle h, welche, 
nebenbei bemerkt, um einen Stift auf der Traverse im Ständer aus- 
geschwungen werden kann, dient als Hubbegrenzer. Zu ihrer Aus- 
und Einrückung bedient man sich des Handhebels b,. 

Soll die Maschine „formen“, so wird nach Aufbringen der Mo- 
delle s und Aufsetzen des Formkastens t zunächst das Einstellen der 
Auswerfer i, und Formstifte k vorgenommen. Dann stellt man durch 
Drehen am Handrade der Büchse n die Prefsplatte p genau ein und 
öffnet schliefslich den Zulaufhahn für Druckwasser am Zylinder m. 

Das Wasser treibt den Kolben des Zylinders m nach unten, was 
ein Zusammenpressen des Sandes im Formkasten zur Folge hat. Nach 
vollendeter Pressung stellt man das Druckwasser ab, öffnet den 
Wasserzuflufs zum unteren Prefszylinder f und treibt dadurch die 
Stifte k in die Höhlungen im Modell s. Sind auch diese in 
wiinschter Weise behandelt, so wird der Zuflufs zum Abhebezylinder 1 

öffnet, um so den oberen Prefskolben zu heben. Unmittelbar nach- 
lem dies geschehen ist, läfst man den unteren Kolben seinen Weg 
nach oben fortsetzen; dessen Auswerfer i, treffen infolgedessen schliefs- 
lich auf die Ohren am Kasten t und heben demnach letzteren vom 
Lehrbrett r ab. 

Nach Abnahme des Kastens, Frischbestäuben der Modelle und 
des Lehrbrettes ist die Maschine zum Aufbringen eines neuen Kastens 
bereit. 


Verfahren und Maschine zum Einsetzen von Speichen in die 
Nabe bezw. die Felge von Rädern von der Bettendorf Metal 
Wheel Company in Davenport, V. St. A. (D. R.-P. 147482.) 
Die äufseren Materialschichten der Speichenenden werden nach der Nabe 
bezw. der Felge hin verdrängt und auf diese fest aufgedrückt. Die Ver- 
drängung des Materials erfolgt durch einen Ziehprozefs. Die durch die 
Nabe und die Felge hindurchragenden Enden der Speiche werden gleich- 
zeitig zu einem Kopf vernietet. Während Nabe und Felge auf geeigneten 
Haltern konzentrisch zueinander gehalten werden, erfolgt eine Verschie- 
bung von Werkzeugen, die die Speichen umfassen, in der Längsrichtung 
der Speichen, so dafs das Material an die Nabe oder die Felge angeprefst 
wird. Zum Einsetzen von Speichen, die an dem einen Ende einen 
den Durchtritt durch das Naben- oder Felgenloch begrenzenden Bund 
besitzen, führt das diesen Bund verdrängende Werkzeug einen 
geringeren Hub aus, als das an dem anderen Ende der Speiche 
wirkende. Die Bewegung der Werkzeuge erfolgt durch ein beliebiges 
Druckmittel vom Kolben aus derartig, dafs von kleinen Druckzylindern 
aus zunächst Keile zwischen hebelartige Verlängerungen der Werk- 
zeugklemmbacken geschoben werden und dadurch sich die Klemm- 
backen um die Speiche schliefsen. Hierauf wird von einem grölseren 
Druckzylinder aus ein Keil zwischen die verschiebbaren Werkzeug- 
träger (Muffen oder drgl.) geschoben, so dafs die Werkzeuge sich in 
der Längsrichtung der Speiche verschieben. 

Verfahren des Windfrischens mit Zuhilfenahme des elektrischen 
Stromes von der Société électro-métallurgique frangaise 
in Froges, Isére (Frankr.). (D. R.-P. 148706.) Die zur unmittel- 
baren Überführung des Roheisens im Stahl notwendige Hitze wird in 
der Birne durch elektrischen Strom hervorgebracht, welcher vor 
oder während des Windeinblasens zur Einwirkung kommt. Die Heiz- 
wirkung des elektrischen Stromes ermöglicht es, Roheisen zu ver- 
arbeiten, das keine brennbaren Metalloide enthält, während bei allen 
bekannten Verfahren die zur Entkohlung nötige Hitze durch die Ver- 
brennung der Kohle, des Phosphors oder des Siliciams im Roheisen 

ewonnen werden muls. Zwecks Vermeidung einer Kohlung des Eisens 
lurch die Elektrodenkohle werden die Elektrodenkohlen so angeordnet, 
dafs ihre unteren Enden von dem Metall durch eine Schlackenschicht 
getrennt sind und der elektrische Strom von der Zuleitungselektrode 
aus durch eine Schlackenschicht in das Eisen eintritt, dieses auf einer 
grölseren Strecke durchfliefst und wieder durch die Schlackenschicht 
in die Ableitungselektrode zurücktritt. 


Kleineisen-, Draht- und Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Blei- oder Zinnschmelzofen und 
Lötkolbenerhitzer 


von Rudolph Barthel in Chemnitz i. 8. 
(Mit Abbildungen, Fig. 129 u. 130.) 

Bisher verwendete man zum Schmelzen von Blei oder Zinn und 
zum Erhitzen von Lötkolben blecherne Öfen mit Holzkohlenfeuerung. 
Viele, welche derartige Einrichtungen im Gebrauch haben, werden 
aber auch wissen, dals sich dieselben nicht immer bewähren. Es 
dauert zu lange, ehe sich eine grofse Hitze entwickelt; ferner ist der 
Betrieb nicht sparsam, da das Anheizen immer einige Zeit in Anspruch 
nimmt, und aufserdem geht die übrigbleibende Wärme verloren. Unter 
Umständen, z. B. auf Neubauten, sind die gewöhnlichen Öfen deshalb 
unpraktisch, weil es Schwierigkeiten verursacht, das Brennmaterial zu 
transportieren, oder der Fall eintreten kann, dafs solches einmal aus- 
geht und nicht so leicht wieder zu beschaffen ist. 

Der hier abgebildete, transportable Schmelzofen mit 
Lötkolbenerhitzer, sowie ein Lötkolbenerhitzer für die 
Werkstatt, sind jeden- 
falls praktischer wie 
jene alten Einrichtun- 
gen. Ihr Hauptvorteil 
ist, dafs sie mit Benzin 
geheizt werden und 
eine sofortige, kräftige 
Hitzeabgeben. Da Ben- 
zin leicht zu befördern 


Fig. 129. 
Fig. 139 и. 130. 


Fig. 130. 


Blei- oder Zinnschmelzofen und Lotkolbenerhitser von Rudolph Barthel 
in Chemnitz, 


und anderseits fast überall zu haben ist, so kann man mit dem Appa- 
rat kaum in Verlegenheit kommen. 

Der Schmelzofen, Fig. 130, mit Lötkolbenerhitzer ist aus 
starkem Eisenblech gefertigt, mit Messinggarnitur versehen und besitzt 
an der Seite eine Handluftpumpe 2. Der untere Behälter 1 dient zur 
Benzin- und Luftaufnahme, der obere 19 als Verbrennungsraum. An 
dem letzteren befindet sich eine kleine, umlegbare Tür 20, welche 
zur Auflage der Lötkolben dient. 

Soll Blei oder Zinn geschmolzen werden, so wird die Tür um- 
geklappt und der zum Apparat gehörige gufseiserne Schmelzkessel 25 
eingehängt, in welchem dann das Metall in wenigen Minuten schmilzt. 
Durch die Luftpumpe 2 wird eine kräftige Stichflamme erzeugt, so 
dafs also das Benzin unter Druck verbrennt. Der umlegbare Henkel 17 
ermöglicht einen leichten Transport des Apparates. 

Der Lötkolbenerhitzer, Fig. 129, welcher hauptsächlich in 
der Werkstatt Verwendung findet, ist äbnlicher Konstruktion wie der 
Schmelzofen und besteht ebenfalls aus Gufseisen mit Messinggarnitar. 

Пав Benzingefäfs wird an die Wand so aufgehängt, dafs die 
Flüssigkeit mit einem geringen Druck dem Brenner zufliefst. Wenn 
es angängig ist, 2. В. in grofseren Werkstätten, kann auch der Be- 
halter aufserhalb des Arbeitsraumes angebracht und eine beliebige 
Anzahl Erhitzer davon gespeist werden. Unter dem Brenner befindet 
sich eine ganz kleine Zündflamme, welche fortwährend brennt, so dafs 
Jie Hauptstichflamme im Augenblick an- und abgestellt werden kann. 

Die Apparate sind in ihren einzelnen Teilen so genau gearbeitet, 
dafs Ersatzstücke von der Armaturenfabrik Rudolph Barthel in 
Chemnitz jederzeit nachbezogen werden können. 


Maschine zur Herstellung von Schraubendrahtgittern mit 
zweierlei Maschenweiten von Franz Schmidt in Hannover. 
(D. R.-P. 149268.) Hinter der hohlen Hauptmesserwelle ist eine zweite 
von kleinerem Durchmesser so angeordnet, dafs sich bei gleichzeitigem 
Antrieb beider Messerwellen die auf der kleineren Welle gewickelte 
Drahtschraube in die auf der Hauptwelle mit gleicher Ganghöhe ge- 
wickelte gröfsere Schraube hineinschieben kann. Durch einfaches 
Fallenlassen der einen Drahtschraube entsteht dann das gewünschte 
Drahtgitter von zweierlei Maschenweiten. 
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Fahrradindnstrie. Waffenindustrie. 


Corona-Motor-Tandem 
der Corona-Fahrradwerke und Metallindustrie, A.-G. 
in Brandenburg a. H. 
(Mit Abbildungen, Fig. 131-134.) 
Nachdruck verboten 
Mit der Entwicklung der Motorwagen ist ein stetiger Fortschritt 
auf dem Gebiete der Fahrradindustrie Hand in Hand gegangen, und 
neben den erstgenannten Fahrzeugen finden in neuerer Zeit die Motor- 
zweiräder in weiteren Kreisen immer mehr Interesse. In dieser Zeit- 
schrift wurden die Entwicklun; 
zweirads genau verfolgt und 
bekannteren Firmen durch 
zahlreiche Beispiele von aus- 
гоа Maschinen gezeigt. 
п Fig. 131 geben wir eine 
Abbildung des neuesten Mo- 
dells eines Motor-Tandem 
der Corona-Fahrrad- 
werkéund Metallindu- 
strie A.-G. in Branden- 
burg a. H., wie es für Ge- 
schwindigkeiten bis 100 km 
ausgeführt und speziell als 
Sohrittmacher - Maschine bei 
Bahnrennen verwendet wird. 
Dieses mit zwei Sitzen 
versehene Fahrrad, wovon der 
vordere für den Steuermann, 
der hintere für den Chauffeur, 
dem die eigentliche Behand- 
lung des Motors zufällt, be- 
stimmt sind, ist mit einem 
20--30 PS-Motor ausgerüstet, 
der in den Tandemrahmen in 
der Nähe des Vordersitzes 


und die Verbesserungen des Motor- 
lie verschiedenen Konstruktionen der 


taktstück gelegt ist. Die Befestigungsschraube des Kontaktstückes 
dient gleichzeitig zum Festhalten der ganzen Unterbrechervorrichtung 
in der Ankerachse. Durch diese Anordnung wird ein leichtes Abnehmen 
der Unterbrechervorrichtung vom Apparat zwecks Prüfung der Kon- 
takte bezw. Auswechselns der einzelnen Teile ermöglicht. 

Für die Bosch-Lichtbogenzündung eignen sich am besten die 
speziell für sie konstruierten Bosch-Kerzen. Die Isolation derselben 
erfolgt durch ein im Innern zweier Speckstein-Konen befindliches 
Glimmerrohr, so dafs die Konen lediglich die Zentrierung des aus 
einem Stück gearbeiteten Nickelstiftes zu übernehmen haben. Der für 
die Zündung günstigste Abstand an der Kerze beträgt 0,4 mm; der- 
selbe kann durch vorsichtiges Auf- und Zurückbiegen der einzelnen 
Zacken des Nickelstiftes reguliert werden. Sowohl grölsere wie 
kleinere Abstände als 0,4 mm sind für die Zündung weniger günstig. 
Im Notfalle arbeitet die Zündung auch mit jeder anderen Kerze, den 
richtigen Abstand voraus- 
gesetzt. 

Von allgemeinem Inter- 
esse dürften die für die Unter- 
suchung einer derartigen Ma- 
schine mit elektromagneti- 
scher Zündung bei Betriebs- 
störungen gegebenen Vor- 
schriften sein. 

Man überzeuge sich der 
Reihenfolge nach, ob Benzin 
und zwar gutes Motorbenzin 
von 680 spez. Gewicht im 
Reservoir ist (zur Messung 
des spez. Gewichts des Ben- 
zins bedient man sich eines 
Benzinprüfers), des weiteren, 
ob der Benzinhahn geöffnet 
ist (der Griff mule nach 
unten zeigen), sowie auch, 
ob der Vergaser Benzinzu- 
flufs hat. 

Läuft der Motor, trotz. 
dem die Funken an der Zünd. 


Fig. 132. 
Fig. 131+134. 


vertikal eingebaut ist. Diese bei den Corona-Motorrädern allgemein 
übliche senkrechte Anordnung wurde speziell deshalb gewählt, weil 
dabei der Druck und die Abnutzung zwischen Kolben und Zylinder 
verhaltnismalsig gering sind und auch gleichmäfsig erfolgen, und weil 
so eine vollkommene Schmierung aller Teile möglich wird. 

Die Zündung ist entweder elektromagnetisch oder nach dem Akku- 
mulatorensystem ausgeführt. Der am rechtsseitigen Handgriff des 
Chauffeurs angebrachte Hebel dient zur Betätigung der Vor- und Nach- 
zündung; er mufs für langsamen Gang des Motors fast horizontal und 
für schnellen Gang vertikal gestellt werden. Die elektromagnetische 
Zündung wird nach System Bosch und Eisemann ausgeführt. 

Die Unterbrechervorrichtung rotiert mit dem Anker und ist direkt 
mit diesem gekuppelt. Zu diesem Zweck ist die hintere Ankerachse 
ausgebohrt. Die Unterbrecherscheibe wird von aufsen in diese Boh- 
rung eingeschoben und durch eine Nase, welche in eine Nut der 
Ankerachse eingreift, mitgenommen. Auf der Unterbrecherscheibe 
ist ein Doppelhebel drehbar angeordnet, dessen einer Arm durch 
eine Blattfeder gegen das Kontaktstück gezogen wird, während der 
andere Arm einen seitlichen Bolzen trägt. Das Kontaktstück selbst 
ist durch eine Schraube isoliert auf der Unterbrecherscheibe befestigt; 
es wird durch eine Schraube mit einer Messingplatte derart leitend ver- 
bunden, dafs das Ende der primären Wicklung an das erwähnte Kon- 


Fig. 133. 
Z. A.: Corona-Motor- Tandem der Corona-Fahrradwerke und Metallindustrie, A.-G. in Brandenburg a. Н. 


Fig. 134. 


kerze gut überspringen, nicht an, so liegt der Febler ап der-Vergasung, 
oder daran, dafs der Motor überhaupt kein Gas ansaugt. Der letztere Fehler 
hat meistens, seine Ursache darin, dafs die Kolbenringe durch dick- 
gewordenes Ol festsitzen, d. h. sich nicht spreizen können. Ein paar 
Tropfen Petroleum in die am Zylinderkopf angebrachte Verschraubung 
gespritzt, helfen dem Übelstand ab. Der Grund kann aber auch daran 
liegen, dafs die Kolbenringe entweder zerbrochen sind, oder dafs die 
Schlitze dieser Ringe im Zylinder nicht gegeneinander versetzt, sondern 
übereinander liegen. In beiden Fällen mufs der Zylinder abgenommen 
und die Ringe ersetzt resp. herumgedreht werden. Diese Arbeiten 
können jedoch nur durch erfahrene Personen ausgeführt werden. 

Ob der Motor resp. der Kolben überhaupt Gas ansaugt, erkennt 
man leicht daran, dafs beim Nichtsaugen auch die Kompression fehlt, 
а. h. der Motor lälst sich bei geschlossenem Auspuffventil leicht drehen 
resp. durchtreten. Die Ursache des Nichtsaugens von Gas kann auch 
an den Ventilen liegen, und diese sind daun ev. herauszunehmen und 
nachzusehen. Haben die sonst in Ordnung befindlichen Ventile an den 
Dichtungsflächen nicht durchweg ein gleiches, mattglänzendes Aussehen, 
sondern zeigen sich blanke und matte oder schwarze Stellen, so deutet 
dieses auf Undichtigkeiten hin. 

Sind das Ansaugen und die Kompression in Ordnung befunden, so 
liegt der Fehler daran, dafs das angesaugte Gemisch entweder zu viel 
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oder zu wenig Benzin enthält. Man versuche dann durch Verstellung 
der Öffnung für den Eintritt der Luft am Vergaser Explosionen zu 
erzielen; mifslingt das, so liegt Verstopfung des Vergasers vor, und 
zwar können sowohl feste als auch flüssige Unreinigkeiten des Benzins 
die Ursache davon sein. In solchem Falle müssen die Kanäle des 
Vergasers nach Herausschrauben der Reinigungsschrauben vorsichtig 
mit einem weichen Draht durchstofsen und nachher mit Benzin aus- 
gespült werden. Auch ist der Schwimmer auf Dichtigkeit zu prüfen. 
Man hört durch Schütteln des Schwimmers deutlich, ob etwa Benzin 
darin ist. Ein undichter Schwimmer beeinflufst durch sein verändertes 
Gewicht das Mischungsverhältnis des Gases sofort, so dafs der Motor 
nicht arbeiten kann. Undichte Stellen am Schwimmer findet man 
dadurch, dafs man den Schwimmer in heifses Wasser von ca. 50° С 
legt. Das im Schwimmer enthaltene Benzin wird dadurch in Gas ver- 
wandelt und perlt an der undichten Stelle heraus. Auch kann man 
andiehte Stellen durch Umwickeln des Schwimmers mit Löschpapier 
inden. 

Tritt an der Zündung irgend eine Störung auf, so nimmt man 
zunächst die Kabel am Apparat ab und setzt den Apparatschlüssel auf 
den Kohlenhalter auf, so dafs zwischen Magnet und Schlüssel ein Ab- 
stand von oa. 1 mm bleibt. Hierauf wird durch Treten das Rad in Be- 
wegung gesetzt und bei eingestellter Frühzündung kontrolliert, ob zwi- 
schen Schlüssel und Magnet ein kräftiger, regelmälsiger Funken übergeht. 

Ist dies der Fall, so ist der Apparat in Ordnung; der Fehler liegt 
also in der Zündkerze oder im Kabel. Die Zündkerze wird durch Aus- 
wechseln kontrolliert und das Kabel genau untersucht. Findet sich 
hier kein Fehler, so wird das zum Ausschalter führende Kabel vom An- 
schlufswinkel losgeschraubt und der Apparat nochmals, wie vorbe- 
schrieben, mit aufgesetztem Apparatschlüssel probiert. Wenn noch 
keine Funken auftreten, so liegt der Fehler am Apparat. 

Bei Akkumulatorenzündung ist zu beachten, dafs der Akkumulator 
vor dem Einsetzen oben und an den Seiten sauber gereinigt und voll- 
kommen frei von aufsen anhaftender Säure sein mufs, da sonst die 
Klemmen und die Wände des Behälters schnell oxydieren würden. 
Die Klemmen des Akkumulators sowie die Drahtösen im Behälter der 
Maschine, an welcher der Akkumulator angeschlossen wird, müssen 
mit feinem Schmirgelleinen, das sich in der Werkzeugtasche befindet, 
blankgeputzt werden. Beim Einsetzen des Akkumulators ist darauf zu 
achten, dafs die mit + bezeichnete Klemme des Akkumulators mit 
dem mit + bezeichneten Draht und die mit — bezeichnete Klemme 
mit dem mit — bezeichneten Draht verbunden werden. 

Bezüglich des Ladens der Akkumulatoren sei bemerkt, dafs ein 
mit geringer Stromstärke, са. 3), <-1 Ampere, langsam geladener 
Akkumulator stets seine Spannung länger konstant erhält als ein mit 
höherer Spannung schnell geladener Akkumulator. Da ein Akkumulator 
durch zu starken Ladestrom auch leicht verdorben werden Капр, em- 
pfieblt es sich, stets nicht höher als. mit %,-- 1 Ampere zu laden. 
Die Beendigung der Ladung erkennt man am heftigen Blasenaufsteigen, 
sowie daran, dafs једе an die Ladeleitung angeschlossene Zelle 2,6 Volt, 
die beiden Zellen eines Akkumulators also 5,2 Volt Spannung zeigen. 
Wird der Akkumulator von der Ladeleitung abgeschaltet, so fällt die 
Spannung auf ca. 4,5 Volt. 

Nach dem Laden ist der Säurestand im Akkumulator nochmals zu 
kontrollieren und ev. soviel Säure nachzufüllen, dafs die Platten einige 
Millimeter hoch davon bedeckt sind; darauf ist der Akkumulator wieder 
sauber von aufsen anhaftender Säure, die schnell eine Oxydation der 
Klemmen sowie des Akkumulatorenbehälters herbeiführen würden, zu 
reinigen. Das Überspringen von Funken zwischen den beiden direkt 
verbundenen Klemmen des Akkumulators ist zu vermeiden, da solches 
dem Akkumulator schädlich ist. 

Der zum Heben des Motor-Auspuffventils dienende Hebel ist auf 
der linken Seite der Maschine angebracht; beim Antreten der Ma- 
schine resp. beim Anlassen des Motors muls dieser Hebel nach vorn 
gelegt werden. 2 

Der Benzinbehälter fafst 12-151; in denselben ist auch der Öl- 
behälter mit einem Inhalt von 3), 1 eingebaut. Bei den Motoren mit 
Akkumulatorenzündung befindet sich im Benzinbehälter auch der 
Akkumulator und die Zündspule. 

Die Ölpumpe hat einen durchsichtigen Zylinder, damit beim Ölen 
des Motors beurteilt werden kann, ob und wieviel Öl in die Maschine 
gepumpt wird. Zwischen Pumpe und Motor ist in die Ulleitung ein 


Hahn eingeschaltet, um das Nachfliefsen von Öl zu verhindern. 
р Das ewicht einer derartigen Maschine beläuft sich auf ca. 200-- 
250 kg. i 


In Fig. 132--134 sind noch einige interessante, neue Detail- 
konstruktionen der Corona -Fahrräder gegeben; Fig. 133 zeigt 
das Patent-Kapselgetriebe mit Doppelglockenkurbeln ohne 
Keile, Modell 1904. Durch das wechselseitige Treten des Fahrers 
ist gerade dieser Teil einer Maschine besonders ungünstigen und hohen 
Beanspruchungen ausgesetzt und daher nicht selten der Anlafs zu 
unangenehmen Störungen. Von grofser Wichtigkeit ist es daher, dafs 
das Tretkurbellager so konstruiert ist, dafs es leicht nachgesehen und 
gereinigt, sowie auch von jedem Fahrer ohne weiteres selbst einge- 
stellt werden kann. Diesen Bedingungen entspricht das in Fig. 133 
dargestellte Corona-Kapselgetriebe. 

Die Kugelschalen sind an ihren offenen Seiten zu hohen Tassen 
verlängert und miteinander derart verschraubt, dafs sie ein Kapsel- 
gehäuse mit glatter Aufsenwand bilden. Diese Kapsel mit der in 
ihr gelagerten Achse und den Kugeln ist in das glatt ausgebohrte 
Tretiagergehäuse der Maschine hineingeschoben. Das Gehäuse ist an 
den Enden aufgeschlitzt und wird durch kräftige Klemmbolzen fest 


zusammengezwängt, so dafs die Lagerkapsel festgehalten wird. Die 
aus Spezialstahl geschmiedete Achse ist an den Konen nach dem 
Härten genau rund geschliffen, um einen leichten und ruhigen Gang 
zu erzielen. An den offenen Seiten der Kugelschalen sind vor den 
Kugeln im Innern der Kapsel Stahlblechscheiben angeordnet, die das 
Herausfallen der Kugeln beim Auseinandernehmen des Lagers ver- 
hindern. Diese Scheiben werden durch ihre eigene Federung in ihrer 
Lage gehalten und können, wenn die Kugeln herausgenommen werden 
sollen, mit den Fingern entfernt und wieder eingesetzt werden. An 
beiden Seiten ist die Lagerkapsel mit Filzdichtungen zwecks Erzielung 
eines staubdichten Abschlusses versehen. Die Enden der Achse sind 
zum Ölen des Lagers rechtwinklig durchbohrt und die Öllöcher durch 
Schrauben vor dem Eindringen von Staub geschützt. 

Indem diese Kapselgetriebe als Doppelglockenlager konstruiert 
wurden, ist durch die rechte, tiefe Glocke die Anordnung des Ketten- 
rads innerhalb der Kugelreihen des Lagers erreicht; der Kettenzug 
ist auf beide Lager verteilt und damit der Druck und die Abnutzung 
möglichst verringert und eine lange Haltbarkeit erzielt. 

Die Glockenkurbeln sind auf der Achse durch konische Vierkante 
und kraftige Schrauben befestigt; Keile sind also nicht in Anwendung 
gebracht. Das Abnehmen der Kurbeln kann mit Hilfe eines beige- 
gebenen Kurbelziehers vorgenommen werden. 

Dieses so konstruierte Tretkurbellager bildet unabhängig vom 
Rahmen der Maschine ein einheitliches Ganzes; es kann also nach Ab- 
nahme einer Kurbel und Lösen der Klemmschrauben aus der Maschine 
genommen und in seine einzelnen Teile zerlegt werden, wie es auch 
nach vollzogener Reinigung ohne Anwendung besonderer Werkzeuge 
wieder zusammengesetzt, eingestellt und in die Maschine hineinge- 
schoben werden kann. Durch die das Lagergehäuse ausfüllende Kapsel 
wird das ganze Tretlager in günstiger Weise versteift, der wechsel- 
seitigen Beanspruchung der Achse dadurch wirksam entgegengetreten 
und so eine speziell beim Bergauf- und Schnellfahren zur Geltung 
kommende Kraftersparnis gewonnen. 

Das Nachstellen des Lagers erfolgt in der Weise, dafs die linke 
Klemmbolzenmutter des Lagergehäuses etwas gelöst und alsdann die 
hierdurch losgewordene linke Kapselhälfte mit dem zugehörigen Haken- 
schlüssel nach Bedarf nach rechts gedreht wird, worauf der Klemm- 
bolzen wieder festgezogen wird. 

-Fig. 132 gibt ein Bild der bei den Corona-Fahrrädern bisher in 
Anwendung gebrachten Lenkstangen-Innenbefestigung mit 
Innenbremse. 

Der in das Innere des Gabelrohrs durchtretende, untere Teil der 
Lenkstange ist schräg durchschnitten; beide Teile werden durch eine 
hohle Zugstange, die oben auf dem Querrohr in ein Sechskant endigt, 
zusammengezogen. Die schrägen Flächen bewirken eine geringe, seit- 
liche Verschiebung der Schaftrohrteile innerhalb des Gabelrohrs, wo- 
durch die Lenkstange sicher festgehalten wird. Durch die hohle Zug- 
stange der Innenbefestigung geht das Bremsgestänge hindurch, das 
mit Gewinde versehen ist und bei Veränderung der Höhenlage der Lenk- 
stange verlängert oder verkürzt werden kann. 

Die Ausführung der neuen Pedale der Corona-Maschine zeigt 
Fig. 134. Die verhältnismälsig stark gehaltenen Achsen sind nach 
einem besonderen Verfahren nur am Kugellauf gehärtet und aus 
Spezialstahl gefertigt. Durch die doppelte Kugellagerung der Tritte 
ist ein leichter Lauf erzielt; die Tritte selbst gewähren ein gefälliges 
und elegantes Aussehen. 


Bergban nnd Küttenwesen. 


Fahrbarer Kompressor für Gesteinsbohr- 
maschinen 
der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 135.) Nachdruck verboten. 


Für Gesteinsbohrmaschinen bot der Antrieb durch Druckluft in 
gewissen Fällen vor der Verwendung direkt wirkender. elektrischer 
Gesteinsbohrer Vorteile. Die Vereinigung der Vorzüge der elektrischen 
Kraftübertragung mit denen der Druckluft-Stofsbohrmaschine schuf 
ein kombiniertes System, bei dem die an beliebiger Stelle erzeugte 
elektrische Energie durch Kabel in die Nähe der Arbeitsstelle geführt 
und hier zum Antrieb eines Luftkompressors benutzt wird ; die Druckluft 
wird dann durch eine Rohrleitung der Bohrmaschine zugeführt. Einen 
nach diesem Prinzip von der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesell- 
schaft Berlin für die kgl. Bergwerksinspektion Bielschowitz 
0.-8. gebauten fa hr baren Kompressor zeigt Fig.135. Derselbe kann 
bis auf schufssichere Entfernung herangebracht und mit fortschreitender 
Arbeit allmählich vorgerückt werden; für den Betrieb genügen 100 m 
Rohrleitung, während das elektrische Kabel ständig entsprechend ver- 
längert wird, was keinerlei Schwierigkeiten bietet. 

Um Schwankungen bei der Kraftentnahme auszugleichen, wird 
für gewöhnlich zwischen Pumpe und Bohrmaschine ein Windkessel 
eingeschaltet, der entweder für sich fahrbar gemacht oder mit Motor 
und Pumpe auf demselben Gestell untergebracht ist. Der Windkessel 
kann noch einem weiteren Zweck dienstbar gemacht werden. Da der 
Kompressor unmittelbar aus dem einziehenden Wetterstrom saugt, 
also reine Luft enthält, kann man nach dem Abschiefsen Luft durch 
eine Düse aus dem Windkessel vor Ort ausblasen und so die Dynamit- 
schwaden in kürzerer Zeit vertreiben, als dies oftmals bei Verwendung 
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sein mag, von diesen beweglichen Schienen angehoben, bei jedem Hab 
um ein bestimmtes Stück nach vorn geführt und auf die festen Schienen 
niedergelegt, um alsdann bei der nächsten Aufwärtsbewegung dieser 

” Schienen wie- 
der gehoben 
und weiter be- 
fördert zu wer- 
den, bis schliefs- 
lich das gesamte 
auf dem Con- 


vlektrischer Bohrmaschinen und Absaugung der Luft durch besondere 
elektrische Ventilatoren der Fall ist. Eine selbsttätige Vorrichtung am 
Kompressor stellt Motor und Luftpumpe ab, sobald der Druck im 
Windkessel 6At 

überschreitet, 
und schaltet 
beide wieder 
ein, sobald der 
Druck um 1), At 
gefallen ist. Der 


Kompressor der veyer befind- 
Berginspektion liche Material 
Bielschowitz 


nach vorn ge- 
schafft und hier 
ап einen Wagen 
oder einen 
Lagerplatz ete. 
abgegeben ist. 
Bei praktischer 


hat bei 155 Um- 
drehungen in 
der Minute eine 
stündlicheSaug- 
leistung von 400 
ebm und nor- 


mal 5 At, maxi- Verwendung 
mal 6 At Über- dieser Trans- 
druck. Der An- porteinrichtung 


trieb erfolgt hat sich er- 


durch einen geben, dafs zehn 
А. E. G.-Dreh- Hiibe in der Mi- 
strommotor von 


nute genügen, 
um ın einem 
Walzwerk 2 t 
Luppen pro Mi- 
nute zu beför- 
dern. 

Soll das zu 
fördernde Gut 
auf eine be- 


35 PS Leistung, 
bei einer Span- 
nung von 220 
Volt. Der Motor 
macht 720 Um- 
drehungen pro 
Minute und ist 
mit Anlasser, 


Schaltkasten, stimmte Höhe 
Werkzeug- Fig. 135. Fahrbarer Kompressor für Gesteinsbohrmaschinen der Allgemeinen Elektrisitäts-Gesellschaft in Berlin. gehoben wer- 
kasten etc., mit den, so kommt 


Kompressionspumpe und Windkessel auf einem fahrbaren Gestell an- | die in Fig. 136, Skz.3 dargestellte Einrichtung zur Anwendung, die sich 
geordnet. Mit dem Kompressor werden vier grölsere Gesteinsbohr- | von der vorigen dadurch unterscheidet, dafs an Stelle der Schienen Rah- 
maschinen betrieben. men von spezieller Form vorgesehen sind. Diese werden in einer dem 
jeweils zu fördernden Gut entsprechenden Entfernung voneinander an- 
geordnet, wobei die oberen 
Flächen der Rahmen mit 
Greifern | versehen sind, die 
ein Zurückgleiten der ge- 
hobenen Stücke verhindern. 
Im übrigen ist die Einrich- 
tung ähnlich der oben be- 
schriebenen. 

Wie die Figuren er- 
keunen lassen, sind bei der- 
artigen Conveyern verhält- 
nismälsig wenige dem Ver- 
schleifs unterworfene Teile 
vorhanden, und diese sind 
so angeordnet, dafs ihre 
Schmierung leicht zu be- 
werkstelligen ist. Die Be- 
dienung beschränkt sich auf 
ein Minimum, und es kann 
eine vor einer Walzenstralse 
installierte Vorrichtung die- 
ser Art in einfacher Weise 
dafür sorgen, dals niemals 
eine Anhäufung gewalzter 
Blöcke eintrittt. Dieselben 
werden von den Transport- 
rollen m direkt abgenom- 
men und, wie in Fig. 136, 
Skz. 1 z. В. gezeigt ist, an 
einen Wagen n zum Weiter- 
transport abgeliefert. 


Еш neuartiger 
Conveyer. 
(Mit Abbildung, Fig. 136.) 
Nachdruck verboten 

Im „Iron Age“ finden 
sich die in Fig. 136 wieder- 
gegebenen Skizzen einer 
neuenTransporteinrichtung, 
die von dem Generaldirek- 
tor Thomas Me, Donald 
der Ohio-Werke der 
Carnegie Steel Com- 
pany und Willis Me. 
Kee, Chefingenieur der 
Republie, Iron & Steel 
Company, konstruiert und 
speziell für Stahlblöcke be- 
stimmt ist. 

Skz. 1 u. 2 der Fig. 136 
zeigen einen in der Besse- 
meranlage der Republic 
Iron & Steel Company ein- 
gerichteten Conveyer, der 
aus zwei Paaren von Schie- 
nen a resp. b besteht, von 
welchen das eine fest ist, 
während das andere in einer 
vertikalen Ellipse bewegt 
wird, deren grofse Achse 
parallel den festen Schienen 
liegt. Diese Bewegung geht 
von einem Vorgelege aus, 
das auf die eibe с ar- 
beitet, und wird durch die 
Räderübersetzung d auf die 
Achse е und von dieser aus „__ 
durch das Getriebe f auf 
den durch Kurbel und Kur- 7 
belstange bewegten Knie- 
hebel g übertragen, der mit 
den Schienen b auf der 
einen Seite durch den Arm 


Verfahren zum Rein- 
halten der Sohle von 
Bohrlöchern oder Bohr- 
schächten von С. Deil- 
, mann in Dortmund und 
Paul Lambert in Bris- 
sel. D. R.-P. 149188. Auf 
die Sohle des Bohrloches 
oder Bohrschachtes wird 
eine Quecksilberschicht ge- 
bracht, so dafs die losge- 


h, auf der anderen durch lösten Gesteinsteile oder die 
die Zugstange i bezw. den Fig. 136. Ein neuartiger Conveyer. etwa in das Bohrloch oder 
Arm k verbunden ist. den Bohrschacht hinein- 


Die Anordnung ist dabei so getroffen, dafs die beweglichen 
Schienen ihre Bahn in sechs Sekanden einmal beschreiben. Das auf 
den Conveyer gebrachte Fördergut wird hierbei, welcher Art es auch 


gefallenen Gegenstände sich auf der Oberfläche des Quecksilbers ab- 
lagern und der Bohrer auf einer reinen Sohle arbeitet. 
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Maschinenfabrikation and иеге. 
Eisenban- und Yampfkesselfabrikation. 


Schnelldrehbank 
von Dean, Smith & Grace, Ltd. in Keighley (England). 
(Mit Abbildungen, Fig. 137 u. 138.) 
Nachdruck verboton. 
Seit der erstmaligen Vorführung des Taylor-White-Stahls 
auf der Pariser Weltausstellung 1900 hat sich die Firma Dean, 
Smith & Grace Ltd. in Keighley (England) mit der 


rationellen Ausnutzung desselben und der Vervollkommnung ihrer 
Schnelldrehbänke beschäf- 


auf der Achse des in dem Gehäuse e befindlichen Wechselgetriebes 
sitzende Rad с, bewegt und so den beiden Spindeln К resp. 1 durch 
entsprechende Einstellung des Hobels d die verschiedenen Geschwindig- 
keiten erteilt werden. 

Die Antriebsschnecke der Zugspindel f, welche zugleich auch die 
beim Gewindeschneiden in Anwendung kommende Leitspindel k be- 
tätigt, ist so angeordnet, dafs sie durch einen der Länge des zu bear- 
beitenden Stücks entsprechend einstellbaren Anschlag automatisch aus- 
geschaltet werden kann. Dabei ist in üblicher Weise Vorkehrung ge- 
troffen, dafs Zug- und Leitspindel nicht gleichzeitig eingeschaltet wer- 
den können. 

Die gröfste mit einer Spitzenhöhe von 406 mm ausgeführte 
Schnelldrehbank dieser Konstruktion nimmt Späne von 25 mm Stärke 
bei einem Vorschub von 3 mm und einer Umfangsgeschwindigkeit des 
Arbeitsstücks von 18,3 m pro Minute. Bei einem Versuch wurden auf 

: dieser Drehbank mit einem 


tigt. In Fig. 137 и. 138 - Ge ee 
sind nach „American Ma- 
ehinist“ zwei der neue- 
sten Konstruktionen von 
2Schnelldrehbänken 
dieser Firma dargestellt, 
von welchen erstere für eine 
Spitzenhöhe von 215 mm, 
letztere, mit hohler Ar- 
beitsspindel versehen, für 
eine solche von 305 mm 
konstruiert ist. 

Um den hohen Bean- 
spruchungen gerecht zu 
werden, sind Spindelstock 
und Bett dieser Maschinen 
besonders stark dimensio- 
niert; letzteres wird oben 

enau abgeflacht und der 
upport entsprechend lang 
geführt. Ein Bild von den 


Stahl 800 kg Späne in einer 
Stunde erzielt. 

Die in Fig. 137 u. 138 
dargestellten Maschinen von 
215 resp. 305 mm Spitzen- 
höhe nehmen Späne von 
12 mm Stärke bei 0,8 resp. 
3 mm Vorschub und 18,3 m 
Umfangsgeschwindigkeit in 
der Minute. Bei leichte- 
ren Arbeiten werden Ge- 
schwindigkeiten von 25-- 
30 та, beim Drehen gewöhn- 
licher Wellen z. B. solche 
von 45 — 60 m pro Minute 


gewählt. Zum Bearbeiten 
gufseiserner Werkstücke 
nimmt men bei diesen 
Drehbänken Umfangsge- 
schwindigkeiten von 18-- 
24 m. 


Gröfsenverhältnissen dieser 
Bänke gewinnt men, wenn 


Fig. 137. 


Fig. 138. 
Fig. 137 и 138. Schnelldrehbank ron Dean, Smith § Grace, Ltd. in Keighley. 


man bedenkt, dafs beispielsweise bei der mit 305 mm Spitzenhöhe kon- 
struierten Drehbank die obere Stufe der im Spindelstock gelagerten 
Antriebsscheibe a einen Durchmesser von 711 mm hat. 

Das Vorgelege der kleineren Drehbank ist für zwei Geschwindig- 
keiten eingerichtet, wonach die Arbeitsspindel mit zwölf verschiedenen, 
zwischen 13 und 360 Touren pro Minute liegenden Geschwindigkeiten 
betrieben werden kann. Zufolge der hohen Tourenzahl, mit welcher 
sich die Antriebsstufenscheibe a bewegt, ist die Zentrifugalkraft so 
grofs, dafs die Schmierung der Lager mit Schwierigkeiten verbunden 
ist. Es ist daher bei den Bänken mit voller Arbeitsspindel von dem 
hinteren Ende der letzteren eine Bohrung nach vorn geführt, die 
ihrerseits durch kleine Löcher mit den Lagerstellen in Verbindung 
steht, durch welche diesen das Schmieröl beständig zugeführt wird. 
Zwecks Schmierung des Reitstocknagels ist derselbe, wie aus Fig. 138 
ersichtlich, vorn angebohrt und eine Schmierbüchse aufgesetzt. Zu 
jeder dieser Drebbanke gehört eine Schmierpumpe f und ein Ölbassin 
h mit der Leitung f,. 

Der Antrieb der Zug- resp. Leitspindel für den Support dieser 
Drehbänke läfst sich an Hand der Fig. 138 verfolgen, wonach von dem 
mit dem Radervorgelege b b, versehenen Spindelstock a aus, durch 
das Rad b, und die in der Kulisse g verstellbare Übersetzung c das 


Die Herstellung von Radiatoren 
System Shaking 
ausgeführt von der Badischen Maschinenfabrik und Eisengiefserei 
vormals G. Sebold und Sebold & Neff in Durlach і. В. 
(Mit Abbildungen, Fig. 139 u. 140.) 
Nachdruck verboten. 

Die amerikanische Erfindung der Radiatoren, die im Laufe 
der letzten Jahre eine immer weitere Verbreitung fand, brachte für 
die Heizungstechnik ein Epoche machendes, neues Element, das den 
bisher fast ausschliefslich benutzten Rippenheizkörpern aller Art ernst- 
hafte Konkurrenz machte. Die deutschen Heizungsfabriken waren daher 
bestrebt, sich diese neue Erfindung so rasch als möglich dienstbar zu 
machen, was jedoch insofern sehr schwierig war, als diese neuen Ra- 
diatoren Körper mit einem grofsen, komplizierten Hohlraum darstellen, 
der mit kleinen Öffaungen versehen ist und sich rationell nicht in der- 
selben Weise ausführen läfst, wie die sonstigen Kernarbeiten. 

Vor allem war es ohne weiteres klar, dafs bei der Fabrikation dieser 
Radiatoren in Amerika die aus gewöhnlichem Kernmaterial, Lehm, 
Sand u. s. w. hergestellten Kerne jedenfalls nicht verwendet wurden, 
und so entstanden denn bei uns zahlreiche Erfindungen, die sich mit 
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der Zusammensetzung entsprechender Kernmassen und der Herstellung 
der Sandformen befalsten. 

Im folgenden sollen das von der Badischen Maschinenfabrik 
und Eisengiefserei vormals G. Sebold und Sebold & Neff 
in Durlach ausgeführte Verfahren System Shaking bezw. die hier- 
für gebaute hydraulische Formmaschine und Kernformmaschine, wie 
sie in Fig. 139 u. 140 gezeigt sind, beschrieben werden, wobei jedoch 
über die Zusammensetzung der Kernmasse, die selbstverständlich ein 
Fabrikgeheimnis ist, nichts gesagt werden kann. 

Zur Herstellung der Formen dient die in Fig. 139 dargestellte 
hydraulische Formmaschine. Dieselbe ist eine sogen. Doppel- 
formmaschine, auf welcher von zwei Arbeitern? gleichzeitig neben- 
einander Ober- und Unter- Ы 
kasten nach zwei Mollell- 
hälften geformt werden, 
während der Prefsholm 
fahrbar angeordnet ist, 
um abwechselnd die eine 
oder dieandere Maschinen- 
hälfte zu bedienen. 

Jede Maschinenhälfte 
bat ihren eigenen Prefs- 
zylinder, welcher den 
Prefstisch trägt ; letzterer 
ist genau prismatisch ge- 
führt und wird hydrau- 
lisch gehoben und gesenkt. 

Auf dem Tisch wird 
über die in Fig. 139 sicht- 
baren beiden Zentrier- 
stifte eine Formkasten- 
hälfte aufgelegt und in 
üblicher Weise mit Sand 
gefüllt, worauf man den 
Prefsholm darüberfährt 
und durch Umlegen des 
Steutrhebels die Pressung 
vollzieht. Letztere ist in 
wenigen Sekunden vollen- 
det, worauf der Tisch sich 
wieder senkt, aber noch 
weiter geht, als ursprüng- 
lich beim Formen, so dals 
sich der Formkasten in einer ge- 
wissen Höhenlage auf entspre- 
chende Knaggen auflegt und das 
Modell sich beim Weitersenken 
der Modellplatte nach unten aus 
dem Sande zieht. 

Die beiden Kästen, welche 
rasch nacheinander fertig werden, 
werden sodann auf den Boden ge- 
legt, der etwas schräg geneigt 
ist, so dals beim Giefsen die Gase 
nach der einen Seite leichten Ab- 
flufs finden. 

Das Einlegen der Kerne ge- 
schieht in den Unterkasten, wenn 
derselbe sich auf dem Boden be- 
findet; alsdann wird der Ober- 
kasten aufgesetzt. Mit dieser 
Maschine können täglich bis zu 
100 der gréfsten Radiatorenformen 
hergestellt werden. 


Fij. 139. 


einpressen, so dafs die Stärke der Kerne ungenau wird. Dies ver 
meidet die neue Kernformmaschine System „Shaking“, indem 
hier die Verdichtung des Kernmaterials nicht durch Pressen bewerk- 
stelligt, sondern die Kernbiichse, welche in üblicher Weise aus zwei 
Hälften besteht, einer intensiven Rüttelung von oben nach unten unter- 
worfen wird. Die Masse ist dabei gezwungen, sich gewissermalsen wie 
eine Flüssigkeit zu verhalten, da bei der Fallbewegung die Schwerkraft 
und Kohäsion der Sandteilchen aufgehoben und mithin dem Material 
die Eigenschaften ähnlich wie einer Flüssigkeit erteilt werden. 

Es ist daher die Möglichkeit gegeben, dafs die ausgeprefsten, über- 
schüssigen Teile wie bei einer tropfbaren Flüssigkeit austreten können 
und somit die beiden Kernkastenhilften zum dichten Aufeinander- 
schlielsen gebracht wer- 
den. Das Verdichten des 
Kernsandes selbst erfolgt 
durch die Last der oberen 
Kernbüchsenhälfte,welche 
auf das Material herunter 
hämmert, und man erhält 
auf diese Weise auch von 
den bekamntlich sehr 
lockeren Massen einen 
ziemlich festen Kern. 

e Die Rüttelung danert 
ungefähr eine Minute, 
worauf die obere Büchsen- 
hälfte aufgeklappt und 
durch eine sogen. Brenn- 
büchse ersetzt wird. Die 
letztere stellt einen rohen 
Abgufs der} Kernbüchse 
selbst dar und hat gleich 
dieser zwei Zentrierlöcher, 
die über die Zentrier- 
stifte der unteren Kern- 
büchse passen. Durch eine 
einfache Vorrichtung wird 


dann die gesamte Kern- 


Doppelt wirkende hydraulische Formmaschine für Radiaturen. 


büchse umgelegt und der 
Kern in der Brennbüchse 
weggetragen. 

In der Regel werden 
zwei Shaking - Kernform- 
maschinen nebeneinander aufge- 
stellt oder wenigstens eine Ma- 
schine mit zwei Kernbüchsen ver- 
sehen, welche dann von einem 
Burschen bedient werden. 

Diese Keruformmaschine kann 
aulser für Radiatorenkerne auch 
für alle anderen Arten von Kernen 
nicht allein mit der Spezialmasse 
für Brennkerne, sondern auch mit 
einer der alten, allgemein üblichen 
Kernmassen aus fetiem Formsand 
verwendet werden. Aufserdem ist 
diese Maschine auch für Gufs- 
formen, namentlich zum Formen 
hoher Gegenstände, wie Töpfe ete. 
brauchbar, indem sie das Stampfen 
oder Pressen durch die Rüttelung 
ersetzt. 

Eine komplette Anlage System 
Shaking zur Herstellung von 100 


Die Maschiue kann mit ge- 


Radiatoren pro Tag bis zu 1350 mm 


wöhnlichen, eisernen Formkästen 


Höhe umfalst eine hydraulische 


Doppelformmaschine für 50 At 


Wasserdruck, zwei Spezialform- 


arbeiten, zweckmälsig werden 
aber die speziell hierfür kon- 
struierten Scharnierkästen aus 


Holz mit Eisenbeschlag verwen- 
det, die nach dem Ablegen der 
fertigen Formen von den letzteren 
abgenommen und zur Maschine 
zurückgebracht werden. Da be- 
kanntlich die kastenlosen Formen nur wenig Festigkeit haben, so hat 
die genannte Firma einen Giefskorb vorgesehen, der nach erfolgtem 
Gufs angehoben und über die nächste Giefsform gestreift wird (vgl. 
Patent Nr. 151210, Fig. 151 auf 5. 69). 

Die Herstellung der Kerne geschieht auf der in Fig. 140 darge- 
stellten Maschine. Die hierbei verwendete Masse ist leicht verbrenn- 
bar und in getrocknetem Zustand derart fest, dafs keine Kerneinlagen 
notwendig sind, die Kerne selbst aber trotzdem gegen Bruch und 
Feuchtigkeit grofse Widerstandskraft besitzen. Die für das Austreten 
der Verbrennungsgase notwendigen durchgehenden Höhlungen werden 
ebenfalls auf der Maschine hergestellt. 

Die Kernformmaschine arbeitet nach einem neuen Prinzip: be- 
kanntlich ist alles sandige Formmaterial durch Pressen in Kern- 
büchsen einesteils nicht fest genug zu erhalten, andernteils aber, da 
es weder flüssig noch plastisch ist, kann das bei der Zusammen- 
drückung überschüssig werdende Material nicht entweichen und muls 
sich somit zwischen die Trennungsfugen der beiden Kernbüchsenhälften 


Fig. 140. Patent- Kernformmaschiue. 


kästen hierzu, drei Giefskérbe, 
eine Kernmassenmischmaschine, 
eine Kernformmaschine für Rie- 
menbetrieb und eine Kernent- 
leerungsmaschine. Für kleinere 
Produktionen tritt ev. an Stelle 
der Doppelformmaschine (Fig. 139) eine einfache hydraulische Maschine. 


Prefsluft-Nieteinrichtung 
der Philadelphia Pneumatic Tool Company in Philadelphia. 
(Mit Abbildung, Fig. 141) Nachdruck verboten. 

Um sehr weite Rohre von innen heraus nieten zu können, 
baute sich die Philadelphia Pneumatic Tool Company in 
Philadelphia die durch Fig. 141 veranschaulichte Prefsluft-Nietein - 
richtung. 

Dieselbe erlaubt es, die angewärmte Niete (n) von aulsen in das 
Nietloch in den Blechen m, | einzuführen und den Niethammer von 
innen anzusetzen. Das Gegenhalten erfolgt von aulsen und von Hand, 
ist also mit keinen Unbequemlichkeiten verbunden, wie solche im um- 
gekehrten Falle stets auftreten. 

Im Interesse des sicheren Arbeitens wurde der Niethammer k in 
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Federn h aufgehängt, welche durch eine Schelle 1 mit dem Körper 
des Hammers und durch Ösen mit dem Halter g verbunden sind. 
Letzterer bildet in seiner vorderen Partie eine Kulisse, durch welche 
der Körper des Hammers gesteckt ist. In seinem hinteren Teile ist 
der Halter zu einem Scharnier f ausgebildet, dessen Bolzen durch das 
T-Stück с erfalst und festgehalten wird. 
So wird es möglich, den festgeführten 
Hammer innerhalb gewisser Grenzen zu 
bewegen, was erforderlich ist, um ihn ge- 
nau einstellen zu können. 

Das "T-Stück с ist auf den Stab d auf- 
geschraubt, der in dem geschlitzten —-Stück 
с seine Führung findet und mit Hilfe einer 
Knebelschraube in jeder Höhe festgestellt 
werden kann. Das }--Stiick о wiederum 
ist im Halter b gelagert, einem Y-Stück, in 
dessen drei Schenkel ebensoviele im Win- 
kel gebogene Gasrohre a eingeschraubt 
sind. Die Rohre legen sich mit ihren 
horizontalen Schenkeln an die Wandung 
des Robres | m an und bilden so das 
feste Traggerüst der ganzem Einrichtung. 

Das ---Stiick о läfst sich mit allem, 
was an ıhm befestigt ist, von Hand im 
Y-Stück b im Kreise drehen. Dadurch 
wird es möglich, die ganze Innenfläche 
des zu nietenden Rohres mit dem Hammer zu bestreichen. 

Nach „Iron Аре“ wurde eine derartige Nieteinrichtung für eine 
Firma in British Columbia ausgeführt, um dort zum Nieten eines 
grofsen Wasserleitungsrohres Verwendung zu finden. 


Fig.141. Prefatuft- Nieteinrichtung. 


Werkzeugbüchsen. 


(Mit Abbildung, Fig. 142) Nachdruck vorboten. 

Im „American Machinist“ finden sich einige Skizzen sogen. Werk- 
zeugbüchsen (box tool), die für kleinere Revolverdrehbanke und 
Gewindeschneidmaschinen bestimmt und in Fig. 142 wiedergegeben sind. 
Durch diese in den Revolverkopf der Drehbank eingesetzten 
Werkzeugbüchsen wird das in einem Futter befestigte Werkstück 
zylindrisch vorgedreht, worauf mehrere folgende Werkzeuge nach- 
einander die verlangte Gestalt erzeugen und ein letztes Werkzeug das 
fertige Stück absticht; alsdann tritt die Werkzeugbüchse wieder in 
Tätigkeit. Hierbei würde das frei aus dem Futter hervorragende 
Werkstück den Drücken des Werkzeugs folgend in unzulässiger Weise 
ausweichen. Es ist daher gegenüber letzterem eine Stütze ange- 
bracht, die entsprechend dem Durchmesser des Werkstücks einge- 
stellt werden kann und so nennenswerte Ausweichungen des letzteren 
verhindert. Die Drücke des Werkzeugs werden durch diese ihnen 


Fig. 142. 2. A.: Werkzeugbüchsen. 


gegenüber angeordneten Stützen aufgehoben, Biegungsbeanspruchungen 
des Werkstücks also vermieden. Hierdurch ist es möglich, sowohl 
mehrere in die Büchse eingesetzte Werkzeuge gleichzeitig arbeiten 
wie auch jedes derselben ohne Nachteil einen kräftigen Span nehmen 
zu lassen. 

Die Werkzeugbüchse selbst ist aus einem 21," starken Stahlstück 
derart gearbeitet, dafs in dem vorderen, als Aufnahmegehäuse für das 
Werkzeug dienenden Teil eine Bohrung a vorgesehen ist, während 
hinten ein in den Revolverkopf passender Schaft gebildet ist. Das 
Werkzeug b, ein 5," starker, quadratischer Stahl, wird in einem Aus- 
schnitt des Gehäuses durch die Druckschraube с unter Vermittlung 
der Klammer d gehalten, die ihrerseits durch zwei kleine Schrauben- 
bolzen e mit Würfelkopf befestigt ist. Gegenüber dem Werkzeug b 
befindet sich eine °,” breite Aussparung im Gehäuse, in welcher die 
erwähnte V-förmige Stütze f geführt und durch den Schraubenbolzen 
g gehalten wird. 

In Fig. 142 sind drei verschiedene Anordnungen dieser Werk- 
zeugbüchse dargestellt; in Skz. 1 u. 2 stehen sich das Werkzeug b und 
die Führungsstütze f für das. Werkstück gegenüber, wobei der Aus- 


schnitt für die Stütze f etwas tiefer ist, als derjenige des Werkzeugs; 
es tritt also letzteres nicht so weit in die Bohrung des Gehäuses ein, 
wie die erstere. Bei der Ausführung, Skz. 3 u. 4, ist die Stütze f um 
45° gegen das Werkzeug geneigt, wodurch selbstverständlich die Her- 
stellung der Vorrichtung etwas komplizierter, die Wirkung der Stütze 
aber entschieden besser wird. Für die in Skz. 5 veranschaulichte Aus- 
führung, bei welcher das Werkzeug schräg eingesetzt ist, erhebt der 
Verfasser in genannter Quelle den Anspruch, dafs hiermit nicht allein 
Werkstücke aus weicherem Metall, sondern auch bärtere Stücke bear- 
beitet werden können. 


Sandblaseinrichtung 


ausgeführt von der Rix Engineering Company in San Francisco. 
(Mit Abbildung, Fig. 143.) Nachdruck verboten. 

Um den Rost, der sich unter der Einwirkung der salzigen Seeluft 
auf den Panzertürmen der Hafenbefestigungen zu San Francisco fort- 
gesetzt bildet, immer schnell beseitigen zu können, beschaffte die 
Garnisonverwaltung zu San Francisco letzthin die durch 
Fig.143 in ihren wesentlicheren Teilen veranschaulichte Sandblas- 
einrichtung. 

Diese besteht in der Hauptsache aus einem Dampfkompressor von 
6X 6 X 6", einem Sammel- und Sandbehälter, der Mischvorrichtung 
und diversen Rohren und Düsen. 

Der in Fig. 143 nicht mit gezeichnete Kompressor pumpt einen ge- 
wöhnlichen Kessel auf. Dieser hat 12” lichte Weite und steht mit 
dem Kessel a der Mischeinrichtung durch ein 200--300'e langes, 1" 
weites Rohr in Verbindung; er dient gewissermalsen als Akkumulator. 
Der Mischkessel a 
hat bei 20" lichter 
Weite 60" Höhe und 
enthält in seiner 
unteren Partie einen 
Trichter, in dessen 
Auslauf die eigent- 
liche Mischeinrich- 
tung eingebaut ist. 
Letztere besteht zu- 
nächst aus dem 14/,"e 
weiten Коћге с, wel- 
ches quer durch den 
ganzen Kessel gebt 
und in der vom Aus- 
laufe des Trichters 
umfafsten Partie mit 
einem Schlitze von 
15, X HAT versehen 
ist. An dem links 


(auf Fig.143 bezogen) Fig. 143. Sandblaseinrichtung der Riz Engineering 
aus dem Kessel her- Company in San Francisco. 
ausragenden Ende 


trägt das Rohr с einen | -Stutzen, dessen einer Schenkel durch das 
Palsstück b an die Zuleitung für Druckluft angeschlossen ist, während 
in den anderen eine Stopfbüchse eingesetzt wurde. Durch diese geht 
die Spindel d des der Mischeinrichtung zugehörigen Absperrventils. 
Der Kegel des letzteren hat die Form eines am einen Ende offenen 
Hohlzylınders und dient zum Absperren des Auslafsschlitzes im Rohre с. 
Je nach der Lage, welche man dem Ventilkegel gibt, fiefst mehr oder 
weniger Sand aus dem Auslaufe aus und mischt sich mit der im Rohre b 
ankommenden Prefsluft, die ihn mit nach der Verbrauchsstelle fortreilst. 

Bei der grofsen Durchflufsgeschwindigkeit der Luft, die sich aus 
dem im „Engineering Record“ angegebenen Drucke von 25--30 Pfd. 
per O” ergibt, war es erforderlich, die Mundstücke der Strahlrohre be- 
sonders zu armieren. Dies geschah durch Einsetzen von Kappen aus 
bestem, in Silbernitrat gehärtetem Stahl. Die Kappen haben 1” Länge 
und el Dicke, nutzten sich aber trotz sorgfältigster Hartung inner- 
halb weniger (2+-3) Stunden soweit ab, dafs ihre Ausflulsöffnungen von 
3/, 4“ auf 4,” erweitert erschienen. 


Einiges tiber das Dichten der Feuer- und 


Wasserrohre in den Wänden der Dampfkessel. 
(Mit Abbildung, Fig. 144.) Nachdruck verboten. 

Wohl kaum sind zur Ausführung einer an sich einfachen Mani- 
pulation so viele Werkzeuge und Maschinen konstruiert bezw. 
Arbeitsverfahren vorgeschlagen worden wie zum Dichten der Rohre 
in den Wänden der Grofs- und Kleinwasserraumkessel. 

Im folgenden sollen nun nicht etwa alle diese Verfahren und Vor- 
richtungen besprochen werden, sondern es wird nur ein Überblick 
beabsichtigt über die Fortschritte, die das Verfahren an sich im Laufe 
der Zeit gemacht hat. Es sei zunächst für diejenigen, denen der 
Zweck des Dichtens nicht bekannt ist, vorausgeschickt, dafs die kon- 
struktive Ausführung gewisser Kesselsysteme die Befestigung von 
engen Rohren verlangt, durch die entweder Wasser und Dampf oder 
Rauchgase geschickt werden, und zwar eine Befestigung in zwei Blech- 
wänden, die durch die Böden des Kessels bezw. die Wände besonderer 
Wasserkammern dargestellt werden. Da der Kessel unter Druck steht 
und sein Inhalt teils luftförmig, teils flüssig ist, so mufs die Verbin- 
dung zwischen Rohr und Wänden eine dichte und zugleich feste sein. 
Dies erreicht man durch das sogen. „Dichten“. 
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Hierfür kennt die Praxis drei Methoden: das sogen. „Auftreiben“ 
des Rohres, das „Aufrollen‘ desselben und das „Einpressen“. 

Alle drei Verfahren werden noch heute geübt, nur muls kon- 
statiert werden, dafs das Aufrollen die beiden anderen Verfahren zu 
verdrängen beginnt, zum Teil sogar schon verdrängt hat. 

Zum Auftreiben der Rohre bedient man sich der Dorne von 
schwach konischer Form, die man in das Rohr von Hand einbringt 
und dann mit Hilfe eines Hammers soweit hincintreibt, dafs das Blech 
des Rohres fest an das der Rohrwand angedrückt wird. Schon die 
Art der Ausübung des Verfahrens bedingt dessen Unzuverlässigkeit, 
wie weiter unten noch gezeigt werden soll. Das Verfahren bleibt 
selbst dann noch unzuverlässig, wenn man, um die Haltbarkeit der 
Dichtung zu erhöhen, Bordringe einlegt und die aufgetriebenen Enden 
der Rohre noch besonders auf- und umbördelt. 

Die Ursache hierfür liegt im Verfahren selbst. Der benutzte 
Dorn bat meist die Form der Skz. 1, Fig. 144, d. h. er stellt einen 
abgestumpften Kegel von geringer Dossierung dar. Das zugeschärfte 
Ende des Kegels ist dünn genug, um leicht ins Rohr gesteckt zu wer- 
den, und doch stark genug, um der Gewalt der Schläge und dem da- 
durch hervorgerufenen Riickstofs zu widerstehen. Nun aber ist der 
Treibdorn konisch, das Rohr und die Bohrung in der Rohrwand 
zylindrisch gestaltet. Daraus folgt, dafs mittels des Dornes immer 
nur eine Berührung des Rohrbleches mit dem der Rohrwand an einer 
Stelle hervorgebracht werden kann. Nur diese eine Stelle wird dann 


Fig. 144. Z. A.: Einiges über das Dichten der Feuer- und Wasserrohre іп den Wänden 
der Dampfkessel. 


auch dichten, an allen anderen Punkten wird dagegen nicht einmal 
eine Berührung von Blech und Dorn statthaben. Daneben aber be- 
steht die Gefahr, dafs das Rohr beim Eintreiben des Dornes am auf- 
eweiteten Ende infolge der Überanspannung bricht, d. b. der Längs- 
aser nach aufreifst. Se 

Aus diesen Gründen kam man bald durch Änderung der Form zu 
dem іп Skz. 2 veranschaulichten Dorn mit drei Stofsblättern. 
Dieser liegt nur mit seinen drei Stéfsen oder Schneiden am Rohre an, 
belastet also nie dessen ganzen Umfang auf einmal, so dafs ein Reifsen 
kaum stattfindet. Die gleichmälsige Abdichtung dagegen wird hier 
dadurch erreicht, dafs man den Dorn nach jedem Schlag etwas um 
seine Lingenachse dreht, um so bei jedem folgenden Schlage drei 
andere Stellen des Rohres zu treffen. Durch entsprechendes Schräg- 
stellen des Dornes soll zugleich die Dichtungsstelle selbst verbreitert 
werden. 

Da jedoch auch dieser Dorn konisch ist, kann auch hier nie die 
volle Wand des Kessels mit dem Blech des Rohres in Eingriff ge- 
bracht werden, es sei denn, man bohrt die Löcher in der Rohrwand 
im Konus des Dornes, wobei aber das Blech des Rohres infolge allzu- 
grofser Ausdehnung beim Eintreiben leicht reifsen kann. Daher ist 
man auch von dieser verbesserten Art des Auftreibens fast ganz wieder 
abgekommen. 

Schon vor Konstruktion des Treibdornes kam man auf das Auf- 
rollen der Rohre, mit dessen Hilfe man die ganze Stärke der Robr- 
wand für die Abdichtung verwenden kann; zugleich wird auch durch 
Anwendung besonderer Hilfeapparate Vorsorge getroffen, dafs ein etwa 
gelöstes Rohr nicht aus der Wand herausgerissen wird. 

Die moderne Rollmaschine besteht gleich denen der ältesten 
Form in der Hauptsache aus einem zylindrischen, längsgeschlitzten 
Körper, dem sogen. Käfig, mehreren (gewöhnlich drei) in diesen einge- 
lagerten Rollen und dem Treibdorne. Die Rollen liegen lose im Käfig und 
werden von dem Auftreiber gegen die Wandung des Bleches gedrückt. 


Beim Gebrauch setzt man die Rollmaschine in das Rohr ein and 
dreht sie unter Anpressen der Rollen aus Rohr solange, bis letzteres 
an der Rohrwand fest anliegt. А 

Wichtig fir дав Funktionieren der Rollmaschine ist das gleich- 
miafsige und allmähliche Anspannen der Rollen; ebenso ist darauf zu 
achten, dafs die Maschine auch ап der richtigen Stelle angesetzt wird. 

Der älteste Typ der Rollmaschine scheint der im „American 
Machinist“ vom 7./5. 04: beschriebene Rohrauftreiber System 
Prosser mit ausdehnbaren Backen zu sein. Dieser besteht 
aus dem schwach konisch gestalteten Dorn a, Fig. 144, Skz.5, und 
dem Kopfe b. Letzterer setzt sich aus mehreren Segmenten zusammen, 
die im geschlossenen Zustande einen Kreiskörper bilden, durch den 
Dorn aber radial auseinander getrieben werden können; ein umge- 
legter, federnder Ring 2 hindert sie am Auseinanderfallen. 

Der Aufweiter ist so geformt, dafs das Rohr nach dem Aufweiten 
am Ende des Bleches eine Wulst zeigt. Diese verhindert das „Aus-' 
reifsen‘‘ des Rohres, zusammen mit einer Aufbördelung, die ungefähr 
bei b, Skz. 8, sich bildet, wenn der wulstartige Teil b des Kopfes, 
Skz. 5, das Rohr aufweitet. 

Die Feder 2, Skz. 5, führt die Segmente des Kopfes nach Lockern 
des Dornes a sofort wieder in ihre Anfangsstellung zurück, wodurch 
die Möglichkeit geschaffen wird, das Werkzeug nach Schlufs der Arbeit 
aus dem Rohre wieder herauszuheben. 

Die nächstälteste Rollmaschine ist die von Dudgeon; sie 
gleicht schon den Rollmaschinen modernster Bauart, ist sogar kon- 
struktiv einfacher wie die meisten derselben, in der Handhabung aller- 
dings umständlicher. Bei ihr wird nämlich der Dorn a, Skz. 7, Fig. 144, 
nicht wie bei der modernen Rollmaschine durch Einschrauben, sondern 
durch Eintreiben mit dem Hammer zur Wirkung gebracht, woraus 
eine gewisse Unsicherheit in der Wirkung resultiert. Die drei aus 
Stahl gefertigten und gehärteten Rollen c dagegen werden auch bei 
ibr durch einen zylindrischen Käfig b in der richtigen Lage zu ein- 
ander gehalten und mit Hilfe des Dornes a unter fortgesetztem Drehen 
des Käfigs radial nach aufsen bewegt. 

Eine Variante der Dudgeon-Rollmaschine, welche durch 
Skz. 9 veranschaulicht wird, besitzt nur Aussparungen für zwei Rollen 
с, die aber im Gegensatz zu denen der älteren Maschine im Winkel 
zur Normalen verlegt sind. So soll der Dorn vom Werkzeug gewisser- 
mafsen selbst in das Rohr hincingezogen werden, anstatt dals man ihn 
wie bisher hineintreibt. 

In Amerika werden beide Rollmaschinen verwendet, und zwar 
findet sich die ältere nach Skz. 7 meist in den Kesselschmieden, die 
mit Handnietung arbeiten, und die jüngere in denen, wo hydraulisch 
oder mit Prefsluft genietet wird. 

Ein dritter, seinerzeit viel benutzter Typ der Rollmaschine ist 
der von Deane. Die Maschine besteht aus dem zylindrisch abgedrehten 
Körper b, Skz. 10, welcher in axialer Richtung geschlitzt ist, und dem 
Werkzeug с, sowie dem Dorn 4. Das Werkzeug с ruht im Schlitz des 
Körpers b und kann mit Hilfe des Dornes d, der hier die Form eines 
Prefskeiles angenommen hat, radial nach aufsen getrieben werden. 

Die arbeitende Kante des Werkzeuges kommt in derselben Weise 
wie ein Prossersches Segment auf das zu dichtende Rohr zur Wirkung, 
d.h. man dreht den Körper b unter gleichzeitigem Eintreiben des 
Keiles d. Man ist mit Hilfe des Werkzeuges im stande, eine ganz 
brauchbare Dichtung herzustellen, nur nutzt sich die schmale Schneide 
schnell ab; auch ist zur Verwendung des Werkzeuges eine ziemlich 
grofse manuelle Gewandheit erforderlich. Es ist also erklärlich, dafs 
sich das Instrament in der Praxis nicht behaupten konnte. 

Es wurde vielmehr schnell verdrängt durch die von der Pratt & 
Whitney Company eingeführte, verbesserte Dudgeonsche 
Rollmaschine, deren „Expander“ aus den Skz. 13 u. 14 ersichtlich ist. 

Dieser Expander unterscheidet sich von dem der Dudgeon-Original- 
maschine (Skz. 5) dadurch, dafs erstens der zylindrischen Partie ein An- 
lauf 1, Skz. 13 vorgelagert ist, ferner der in Skz. 5 mit 1 bezeichnete 
Buod ganz fortgefallen und endlich die profilierte Partie bis in den 
zylindrischen Teil hinein verlängert ist. Beibehalten wurde dagegen 
der Spannring b. 

Die auf безе Weise erreichten Vorteile gehen aus der Anwendung 
des Werkzeuges ohne weiteres hervor. 

Um nämlich eine in jeder Hinsicht zweckentsprechende 
Dichtung zu erhalten, wird man das Rohr nur in eine Bohrung 
einwalzen, die ihm ein Spiel von ®/,.--!,"e gestattet. Nach „Ein- 
probieren“ des Rohres, wobei besonders auf die Einhaltung eines sach- 
gemafsen „Überstandes“ zu seben ist, wird das Rohr mittels der 
Maschine aufgerollt und im Anschlufs daran der in Skz. 2 dargestellte 
Bördeldorn zur Wirkung gebracht. Dieser ist am arbeitenden Ende 
derart aufgestülpt, dafs er beim Eintreiben das Rohr am Ende auf 
eine gewisse Länge aufbördelt und zugleich aufrundet. Das Aufrunden 
an sich ist lediglich eine Art Sicherungsoperation, die besser mit dem 
Aufrunder, Skz.4, vorgenommen wird. Diesen halt man mit der 
Hand іп entsprechender Schrägstellung fest und schlägt nun mit dem 
Bankhammer zu. Ist Druckluftnietung üblich, so benutzt man an Stelle 
des Bankhammers und Handaufrunders einen Druckluftauf- 
runder, dessen Dorn die Form Skz. 6 erhält. 

Da ja das Aufrollen sowohl als auch das Aufbördeln am kalten 
Rohr vorgenommen wird, so bewährt sich der Aufrunder, gleichviel 
ob mit Hand- oder Druckluftbetrieb, gut. Er erlaubt es, durch 
das Aufrunden das Rohr gewissermafsen schärfer in den Boden hinein- 
zuziehen und zugleich die Aufsitzfläche zu vergrölsern. 

Wie eine mit Hilfe dieses Verfahrens hergestellte Bördelung aus- 
sieht, erkennt man aus der Skz. 8 bei a. 
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Nach dem Aufrunden setzt шап den Prosserschen Expander wieder 
ein und treibt das Rohr bei b (Skz. 8) auf, um so durch Schaffung 
einer zweiten Dichtungsstelle die Haltbarkeit des Verbandes noch zu 
vergröfsern. 

Liegt dem betreffenden Kesselschmiede daran, dem äufseren Bördel 
a, Skz. 8, eine möglichst saubere Oberfläche zu geben, so verwendet er 
bei Herstellung des inneren Вогдејв b nioht den Prosserschen Expander, 
Skz. 5, sondern den verbesserten Expander der Pratt & Whitney 
Company nach Skz. 13 u. 14; dessen Höhlung bei 1 legt sich dann 
beim Bördel um den Wulst a herum und glättet ihn. 

Nachdem so der Verband zwischen Robr und Bodenblech hergestellt 
ist, sollte aus Sicherheitsgründen ein nochmaliges Aufrollen mittels 
der Dudgeon-Rollmaschine vorgenommen werden. Dies würde die 
Haltbarkeit der Verbindung nur vergrölsern. 

Beim Aufrollen der Feuerrobre der Feuerbüchskessel 
verwendet man nur Feuerrohre, deren Enden in der aus Skz. 11 er- 
kennbaren Weise zusammengezogen sind. Die Rohre werden in Löcher 
aufgerollt, deren lichte Weite so bemessen ist, dafs man um das Rohr 
einen Ring b aus Weichkupfer legen kann. Es wird zunächst der Ring 
aufgerollt und zwar so, dafs er in der Rohrwand sitzend das Bild 
Skz. 12 gewährt. Hierauf wird das Rohr in den Ring eingeführt und 
nun in der Weise aufgerollt, gebördelt und gerundet, wie dies soeben 
beschrieben wurde. Der Bördel b nimmt dabei den Bord des 
Kupferringes mit nach aufsen, wodurch sich die Abdichtung verbessert. 
Der Kupferring wird aus dem Grunde beigelegt, um die Widerstands- 
fähigkeit der Verbindung zu erhöhen. 

Robre, welche nach einem der beiden Verfahren in die Böden auf- 
gerollt wurden, lassen sich, wie Versuche in der Praxis gezeigt haben, 
auch als Versteifungen für die Rohrwände verwenden, genügen also 
allen Ansprüchen an Festigkeit und Dichthalten. 

Das Verfahren des Einpressens der Rohre in die Bohrungen 
der Böden, welches den jüngsten Fortschritt im Dampfkesselbau darstellt, 
wird nur von einigen wenigen Fabrikanten angewendet. Auf die Rohre 
werden Konen geschweifst, welche in konisch gebohrte Löcher іп den 
Rohrwänden eingeführt und durch Zugschrauben darin befestigt werden. 
Auch zum Wiederlösen der Rohre bedient man sich solcher Zugschrauben. 

Wie schon aus dieser Andeutung hervorgeht, ist das Verfahren an 
sich kostspielig; auch besteht die nicht gering zu achtende Schwierig- 
keit, die beiden Rohrwände stets und an allen Stellen in der gleichen 
Entfernung voneinander zu halten, damit alle Rohre gleich angespannt 
und gleich lang erscheinen. 

Obwohl sich das Verfahren dort, wo es geübt wird, bewährt hat, 
vermochte es sich nicht in der Praxis einzuführen; man ist vielmehr 
beim Aufrollen der Rohre geblieben und wird es wohl auch 
bleiben, zumal da wir heute in den beschriebenen zwei sehr vollkommene 
Aufrollverfahren besitzen, denen sich, wie schon angedeutet, sehr brauch- 
bare Aufrollmaschinen zugesellen. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 145--151.) 

Selbstspannendes Bohrfutter von Friedr. Aug. Arnz in 
Remscheid-Vieringhausen. D.R.-P. 147768. (Fig. 145.) Die 
Spannhülse a bewegt sich als Mutter auf einem Schnecken- 
gewinde b, das entgegengesetzt dem Gewinde des an 
der Spanngabel h sitzenden Gewindezapfens n läuft, 
so dafs durch Drehen der Spannhülse a ein schnelles 
Schliefsen oder Öffnen der Spanngabel h erfolgt. 

Gewindeschneidkopf von Max Bock in Berlin. 
D. R.-P. 151559. Die Bewegung der Schneidbacken er- 
folgt in bekannter Weise durch eine Kurvenscheibe. 
Die Kurven dieser Scheibe aber sind hier so gestaltet, 
dafs bei einer bestimmten Stellung des die Verstellung 
des Kurvenringes bewirkenden Mittels die Auslösevor- 
richtung ein Zurückschnellen der Backen nach aulsen, 
bei einer zweiten, zur ersten um einen bestimmten 
Winkel versetzten Stellung des Mittels dagegen ein 
Zurückschnellen der Backen nach innen bewirkt. 

Vorrichtung zum Einwalzen und Bördeln von 
Siederohren von Aug. Reschke in Kiel. D. R.-P. 
148636. (Fig. 146.) Die Druckrollen е und die Bördel- 
rollen d werden gleichzeitig durch einen mit Doppel- 
konus versehenen Dorn b vorgeschoben. (Die rechte Seite 
der Figur stellt die Anfangsstellung, die linke die End- 
stellung dar.) 

Elektrische Kettenschweifsmaschine mit als 
Elektroden ausgebildeten Schweifsbacken von Hugo 
Helberger in München-Thalkirchen. D. R.-P. 
151694. Zwischen dem Antrieb und der Kettenschweils- 
maschine ist eine regulierbare Reibungskupplung ein- 
geschaltet, zu dem Zweck, einesteils die Maschine in 
Stillstand zu versetzen, wenn zwischen die Schweils- 
backen ein kaltes Kettenglied eingelegt und somit ein 
Hemmnis in der Bewegung eingetreten ist, andernteils 
die Maschine wieder in Gang zu setzen, wenn das Ketten- 
glied auf Schweifshitze gekommen ist, во dafs ein Zusam- 
menpressen des jetzt weichen Kettengliedes erfolgen kann. 

Federnde Körnerlagerung für die Reitstock- oder Spindel- 
spitze einer Drehbank von Friedrich Stender in Essen a. d. Б. 
D. R.-P. 151926. Die Feder (Schrauben-, Puffer- oder dergl. -Feder), 


Fig. 145. Selbst- 
spannendes Bohr- 
Sutter. 
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Fig. 146 Vorrich- 
tung zum Einwal- 
sen und Нӧгаеіљ 
соп Siederohren. 


‚notwendige Standfestigkeit gegen 


die den infolge Erwärmung entstehenden axialen Druck des Werk- 
stückes aufnimmt, liegt innerhalb der Reitstock- oder Spindelführung 
zwischen einem Ansatz des Reitnagels oder der Spindel 
und der Stirnwand der sie aufnehmenden Höhlung und 
kann durch eine mit dem Reitnagel oder der Spindel 
verbundene Spindel so zusammengedrückt werden, dafs 
ihre Spannung dem jeweilig einzuspannenden Werk- 
stück entspricht. 

Bohrwinde mit selbsttätigem Vorschub des Boh- 
rers von Wilhelm Schäfer in Köln. D. R.-P. 
148637. (Fig. 147.) Auf der Bohrspindel о sitzt ein 
in Längsrichtung verschiebbares, aber gegen Verdrehung 
gesichertes Sperrad i, welches durch eine Exzenter- 
anordnung e bei jeder Umdrehung einmal in den Be- 
reich eines Anschlages k kommt und von diesem für 


Fig. 147. Bohr- 

kurze Zeit festgehalten wird. 2 ‘lade ge 
Schmelzofen mit wechselbarer Zuführung des 

Gebläsewindes von Heinrich Krumrei in Bremen. D. R.-P. 


150173. (Fig. 148.) Das den Gebläsewind zuführende Robr a mündet 
nach unten in zwei um den Ofenmantel konzentrisch angeordnete, ring- 
förmige Rohre b und c. Von jedem dieser 
Rohre gehen nach unten je drei knie- 
förmige Rohrstücke d und e, deren Mund- 
öffnungen f und g in Höhe der Brennzone 
in der Ofenwand mit gleichen Abständen 
voneinander angebracht sind. Die Rege- 
lung der Windzufuhr geschieht durch eine 
Klappe h, welche in dem unteren Ende 
des Rohres a derart drehbar angeordnet 
ist, dafs man durch Umlegen derselben 
entweder die Öffnung zum äufseren Ring- 
robr с oder die zum inneren Ringrohr b 
verschliefsen kann. Durch entsprechende 
Stellung der Klappe h kann somit der 
Wind in den Ring b oder, wie in der 
Zeichnung dargestellt, in den Ring c ein- 
gelassen werden 

Kern zum Abgiefsen von Hohlzylin- 
dern aus Stahl oder Flufseisen in gufs- 
eisernen Blockformen von dem Prefs- 
und Walzwerk, Aktiengesellschaft 
іп Düsseldorf-Reisholz. D. R.-P. 
150021. (Fig. 149.) Der Kern bildet einen 
dünnwandigen Massezylinder f, welcher die 
den 
Druck des geschmolzenen Giefsmetalls 
durch Ausfüllung mit einem Stoff, 2. В. 
mit trockenem Sande, erhält, der nach 
dem Erstarren des Gufsstiickes schnell 
entfernt werden kann, um ein Nachgeben 
des Massezylinders beim Beginn des Schwin- 
dens zu gestatten. 

Formmaschine mit Durchzugplatte von der 
Wilhelmshütto A.-G. für Maschinen- 
bau und Eisengiefserei in Eulau-Wil- 
helmshütte, Reg.-Bez. Liegnitz. D.R.-P. 151282. 
(Fig. 150.) Nach dem Einformen werden die 
Modellhälften b und b, mittels eines Пеһеіз a durch die Durchzielı- 
platten e und c, in wagerechter Richtung gezogen und dadurch die 
Formkasten freigegeben. 

Rahmenartige verstellbare Vorrichtung zum Zusammenhalten 
der Sandform während des Gicfsens von der Badischen Maschinen- 
fabrik und Eisengiefserei vorm. G. Sebold und Sebold е 
Neff in Durlach i.B. D.R.-P. 151210. (Fig. 151.) Die Vorrich- 
tung soll bei solchen 
Gufsformen, welche 
ohne umschliefsenden 
Formkasten abge- 
gossen werden sollen, 
dazu dienen, ein Aus- 
treten des flüssigen 
Eisens aus den Tren- 
nungsfugen der bei- 
den Formhalften oder ein Ausbrechen der Form durch den Druck 
des Eisens zu verhüten. Sie besteht aus einer die ganze Gulsform be- 
deckenden, vollen oder gegitterten Eisenplatie a mit Öffnungen für 
den Eingufs und die Luftlöcher und aus vier breiten Flacheisen b. 
Die letzteren sind durch Winkelspangen с mit dem Kopfblech a ver- 
bunden und durch Schlitzlöcher f und Schrauben g einstellbar, so dafs 
der durch sie gebildete Rahmen stramm über die Sandform pafst. Mittels 
der Handgriffe d wird der so gebildete Korb über die auf einem Holz- 
brett stehende Gufsform unter leichtem Druck aufgesetzt, wobei die 
Seitenwände des Korbes den überschüssigen Sand messerartig entfernen. 
Sodann wird der Korb durch zwei Scharnierbügel e, welche unter das 
Holzbrett fassen, und Holzkeile h so befestigt, dafs beim Giefsen die 
Form fest in den Korb eingeschlossen ist. Dabei nimmt die obere 
Platte a den Auftrieb und die vier Seitenschienen b den Seitendruck 
der Form auf, und der Gufs kann ohne Gefahr vollbracht werden. Un- 
mittelbar nach dem Abgiefsen kann der Korb aufgehoben und auf 
die nächste Form gesetzt werden, ohne dafs bei gleich grofsen Formen 
eine vorhergehende Einstellung erforderlich ist. 


Fig. 149. Kern zum Abgiefsen 
ооп Hohizylindern. 


Fig. 150. Formmaschine. 


Fig. 151. 


Rahmenartige verstellbare Vorrichtung zum Zu- 
sammenhalten der Sandform, 
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Kleineisen-, Draht- and Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Über die Herstellung geschweifster Rohre. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9.) 
1. Nachdruck verboten. 


Im „Iron Age“ gibt Victor Beutner in Pittsburgh, Ра. 
eine eingehende Abhandlung über die Herstellung geschweilster 
Rohre, die wir in der Weise wiedergeben, dals zunächst an Hand 
der Tafel 9 einige Robrschweifsanlagen und die für deren Aufbau in 
Betracht kommenden Gesichtspunkte beschrieben werden, während in 
der nächsten Nummer dann die verschiedenen Systeme der Fabrikation 
schmiedeeiserner Rohre und die Einrichtungen von Rohrschweifsereien 
im besonderen dargestellt und erläutert werden sollen. 

У. Beutner stellt die Behauptung auf, dafs wohl 95 9, aller 
schmiedeeisernen Rohre nicht als nahtlose Rohre hergestellt, sondern 
nach den älteren Verfahren entweder überlappt oder stumpf zu- 
sammengeschweilst werden. Die überlappt geschweifsten Rohre weisen 
bekanntlich eine gröfsere Festigkeit in der Schweilsnaht auf als die 
stumpf geschweilsten; sie werden daher auch in erster Linie für Prefs- 
luft- und Dampfleitungen, sowie im Dampfkesselbau verwendet, wäbrend 
die stumpf geschweifsten Rohre für Gas- und Wasserleitungen benutzt 
werden. 

Das Material für die Herstellung geschweifster Rohre wird in 
Blechstreifen von der bestimmten Dicke bezogen; ihre Breite ist gleich 
dem äufseren Durchmesser der zu erzeugenden Rohre plus ein Drittel 
zu wählen. Blechstreifen für kleinere Rohre werden in Walzmaschinen, 
die ähnlich den gewöhnlichen Knüppeln ausgeführt sind, gerollt; bei 
grölseren Streifen geschieht dies auf Universalwalzmaschinen mit zwei 
horizontalen und vier vertikalen Walzen und für die gröfsten Streifen 
kommen Plattenwalzen in Anwendung. 

Früher glaubte man allgemein, dafs nur Eisenstreifen, die nach 
dem Puddelprozefs bergestellt sind, für geschweifste Rohre verwendet 
werden könnten. Als aber nach Einführung des Bessemerprozesses 
der Stahl eine immer weitere Verbreitung fand und die Hüttenleute 
mit demselben immer mehr vertraut wurden, erkannte man, dafs 
gernde der Stahl die für das Material von Rohren notwendigen 
chemischen und physikalischen Eigenschaften besitzt. T. J. Bray 
war einer der ersten, der die Verwendung von Stahl für geschweilste 
Robre mit Erfolg in den Riverside Тађе Works einführte. Heute wird 
weitaus der grölste Teil der geschweifsten Rohre aus Stahl gefertigt, 
der zweckmalsig folgende Zusammensetzung aufweist: Kohlenstoff 0,5, 
Mangan 0,33, Phosphor 0,1, Schwefel 0,05, Silizium 0,02. 

Bevor auf die in Tafel 9 gezeigten Anlagen von Rohrschweifsereien 
näher eingegangen wird, möge kurz der Fabrikationsgang erläutert 
werden: 

Die flachen Stahlstreifen werden zunächst in einem Ofen auf 
1500° F erhitzt, um alsdann gerollt zu werden. Bei dieser Operation 
verlieren sie ca. 300--500° und gelangen so mit са. 1000 --1200° Е 
in den Schweifsofen, in welchem die zum Schweilsen notwendige Hitze 
von 2400° Е erzielt wird. In den ersteren Ofen werden die Streifen 
entweder einzeln oder in Bündel zusammen eingesetzt. Hierzu wird 
ein durch Ketten bewegter Tisch benutzt, dem die Streifen mittels 
eines elektrischen Kranes aus dem Lagerraum zugeführt werden. Der 
Tisch kann nach allen Seiten leicht bewegt werden, во dafs die Streifen 
genau gleichmälsig verteilt in dem Ofen untergebracht werden können. 
Dies geschieht in der Weise, dafs die Zugketten des Tisches und da- 
mit dieser selbst durch lange Haken in den Ofen hineingeschoben 
werden; in gleicher Weise erfolgt auch das Ausstofsen der erhitzten 
Streifen durch Haken. 

Um beim Übereinanderschweilsen des Rohres die Schweifsstelle 
nicht zu verdicken, ist es notwendig, dafs die beiden Kanten zunächst 
verschwächt werden. Zu diesem Zweck sind besondere Walzen vor- 
gesehen, deren Konstruktion in der nächsten Nummer dargestellt 
und erläutert werden wird. Diese Walzen übergeben die Streifen an 
die mit ihnen auf einem Gestell montierte Biegevorrichtung, durch 
welche das Umbiegen in die Rohrform erfolgt. Hiernach werden die 
gebogenen Streifen in den Schweifsofen eingeführt, auf Schweifshitze 
gebracht und dann am entgegengesetzten Ende des Ofens ausgestofsen, 
um der Schweifsmaschine übergeben zu werden. Fehlerhaft geschweilste 
Rohre werden in den meisten Rohrschweilsereien nochmals von vorn 
in den Schweifsofen eingeführt. Die in manchen Werkstätten übliche 
Methode, diese Rohre durch besondere Öffnungen am hinteren, der 
Schweifsmaschine zugelegenen Ende des Ofens einzusetzen, gibt nicht 
selten zu Irrtümern Anlafs und ist daher nicht empfehlenswert. 

Nachdem das Rohr geschweilst ist, wird es durch einen Rollen- 
gang geführt, damit es genau den richtigen Durchmesser erhält, worauf 
es in die Richtmaschine gelangt. Diese übergibt das gerade gerichtete 
Rohr an einen Kühltisch, der aus einer Anzahl nebeneinander ange- 
ordneter Schienen besteht, auf welchen die Rohre durch die mittels 
Ketten verbundenen Greifer langsam nach vorn transportiert und dabei 
allmählich derart abgekühlt werden, dafs keine Gefahr mehr für Ver- 
änderungen der Rohrform vorhanden ist. 

Was den Kraftbedarf einer Anlage für die Fabrikation überlappt 
geschweilster Rohre betrifft, so enthält z. B. eine Schweilserei für 
Rohre von 8--16” Stärke nicht weniger als 19 besondere Maschinen 


mit einem Kraftverbrauch von 5250 PS. Am geeignetsten für den 
Antrieb dieser Maschinen haben sich die Elektromotoren erwiesen, die 
nicht allein wenig Platz einnehmen, sondern bei denen sich auch 
die Kraftübertragung sehr einfach gestaltet. Beutner berichtet, dals 
in den amerikanischen Rohrschweilsereien, die er besuchte, haupt- 
sächlich Westinghouse-Drehstrommotoren verwendet waren. Das Fehlen 
des Kommutators und der Bürsten in Verbindung mit der einfachen 
und kompakten mechanischen Zusammensetzung dieser Motoren macht 
dieselben für die schweren Arbeiten in derartigen Werkstätten be- 
sonders geeignet. Veränderliche Geschwindigkeiten sind hierbei nicht 
notwendig und die Umkehrung der Drehrichtung der angetriebe- 
веша Maschine kann durch Raderibersetzungen еіс. bewerkstelligt 
werden. 

Die Einrichtungen für das stumpfe Zusammenschweifsen der Rohre 
unterscheiden sich wenig von den oben erwähnten; die in dem Ofen 
erhitzten Stahlstreifen werden nach Entfernung aus demselben an 
ihren Kanten zunächst derart abgeschnitten, dafs diese einen Winkel 
von 60° bilden. Das Erhitzen und Biegen der Streifen geschieht 
wie bei den überlappt geschweifsten Rohren, ebenso sind die für das 
Rund- und Geradewalzen vorgesehenen Maschinen in derselben Weise 
konstruiert. 

Bei der Anlage einer Rohrschweilserei sind alle Momente in Be- 
tracht zu ziehen, die beim Entwurf jedes Stahlwerkes beobachtet 
werden müssen. Zunächst sind die verschiedenen Maschinen so anzu- 
ordnen, dafs die einzelnen Arbeitsprozesse nacheinander erfolgen 
können, ohne die Werkstücke rückwärts transportieren zu müssen. 
Soll an der letzten Maschine die Ablieferung der fertigen Rohre mit 
einer bestimmten Geschwindigkeit erfolgen, so ist es notwendig, dafs 
die vorhergehenden Maschinen ihre Operationen entsprechend rascher 
ausführen, damit bei ctwaiger Stockung an einer derselben nicht eine 
allgemeine Störung in der Lieferung eintritt. Zweckmälsig ist es, 
einen die Werkstätte der Länge nach bestreichenden Kran einzurichten, 
der besonders für eine rasche Auswechslung der verschiedenen Walzen 
von Vorteil ist. 

Die Einrichtungen für Beleuchtung und Ventilation sind bei diesen 
Rohrschweifsereien besonders sorgfältig anzulegen; die Arbeit an den 
Schweilsöfen ist sehr schwierig und wird in älteren Anlagen vielfach 
derart verrichtet, dafs die Leute 15 Minuten arheiten und dann 
30 Minuten ruhen, während bei Neuanlagen für künstliche Ventilation 
gesorgt wird. 

Um günstige ökonomische Resultate zu erzielen, ist es geboten, die 
Walzen so lange als möglich auf eine Rohrgröfse arbeiten zu lassen; 
man wird also zweckmälsig mit den kleinsten Rohren beginnen und die 
Dimensionen allmählich bis zu den in der betreffenden Anlage höchst 
möglichen steigern. Ein elektrischer Kran, der quer durch das Gebäude 
läuft, entnimmt dem der Anlage aus dem Walzwerk zugeführten Wagen 
die Stahlstreifen und bringt dieselben nach dem Lagerraum und von 
hier aus nach den Öfen der Rohrschweifserei. In den Fällen, wo die 
zu verarbeitenden Streifen zunächst aufserhalb der Schweifserei in 
grofsen Shedbauten aufbewahrt werden, wurden für den Transport 
mit Vorteil Lokomotivkräne verwendet. 

In manchen der in den letzten vier oder fünf Jahren erbauten 
Rohrschweilsereien ist an die Richtmaschinen ein Raum für Gewinde- 
schneidmaschinen zur Herstellung der Anschlüsse angebaut. Dies ist 
jedoch aus verschiedenen Gründen unrichtig. Die in diesem Raum be- 
schiftigten Arbeiter sind entweder dauernd der Ausstrahlung der 
Schweilsöfen ausgesetzt, was im Sommer unerträglich wird, oder im 
Winter wirkt oftmals die in den weiten Räumen entstehende Zugluft 
schädlich ; auch kann während der Ruhezeiten die Kälte so überhand 
nebmen, dafs das in dem Maschinenraume benutzte Öl gefriert. Es 
ist daher besser, die geschweilsten Rohre in einem von der Schweilserei 
selbst unabhängigen Gebäude fertigzustellen. _ 

Die allgemeine Disposition der Gebäude, Öfen, Maschinen, Trans- 
portvorrichtungen etc. einer Rohrschweilserei hängt von mancherlei 
Umständen ab. Lokale Verhältnisse, der verfügbare Platz, die Nach- 
barschaft anderer Werke müssen berücksichtigt werden, ebenso ändern 
selbstverständlich die Art der Schweilsung und die Dimensionen der 
zu erzeugenden Rohre die Anordnung der Maschinen. 

Anlagen für überlappt geschweilste Normalrohre, wie sie von den 
meisten Werken geliefert werden, legt man im allgemeinen in der durch 
Fig. 1 der Tafel 9 dargestellten Anordnung an. Hierin bedeutet a die 
Chargiermaschine für den Ofen b. Mit с ist die vor letzterem ange- 
ordnete Abschrägmaschine für die Kanten bezeichnet, während e die 
Biegevorrichtung ist, welche die gebogenen Streifen an den Tisch d 
abliefert, von dem aus dieselben durch den Einstofsapparat f in den 
Schweifsofen g eingeführt werden. g, ist die Schweilsmaschine, auf 
welcher die Rohre geschweilst und alsdann in dem Apparat i einer 
Druckprobe ausgesetzt werden. Die gut geschweifsten Rohre gelangen 
dann von dem Tisch h aus nach den Rollen 1 und m, wo sie genau 
rund und gerade gerichtet werden, während die Rohre, die sich bei 
der Probe als nicht genügend geschweilst erwiesen haben, іп der Rinne 
k nach dem Tisch f zurückbefördert und nochmals in den Ofen g ein- 
geführt werden. n ist der Kühltisch, auf welchem die Rohre bei dem 
durch ein Pfeil markierten Transport allmählich abgekühlt werden. 

Bei richtiger Disposition und Anstellung zuverlässiger, tüchtiger 
Rohrschweifser kann es soweit gebracht werden, dafs bis zu 80%, der 
Rohre in einem Arbeitsgang fertiggestellt werden. Für Siederohre 
ist aber in allen Fällen ein doppeltes Schweilsen notwendig und es 
wird eine für diesen Zweck angelegte Werkstätte zweckmälsig nach 
Fig. 3 eingerichtet. Die in der Zeichnung eingeschriebenen Buchstaben 
bedeuten hierbei dieselben Maschinen, wie bei Fig. 1 erläutert, und es 


ist ersichtlich, dafs hier zwei Schweilsöfen р, Ба und ebenfalls zwei 
Schweifsmaschinen g,, gs vorgesehen sind, deren једе mit einem Druck- 
probeapparat i іп Verbindung steht, während die Rollen für das 
Rund- und Geraderichten 1, m ebenso der Kühltisch п für beide Öfen 
gemeinsam sind. Der Arbeitsgang kann an Hand der eingezeichneten 
Pfeile genau verfolgt werden. 

Fig. 2 der Tafel 9 zeigt die Anordnung einer Anlage für stumpf 
geschweifste Rohre. a ist die Maschine zum Schrägschneiden der 
Kanten, b der Schweifsofen, vor demselben befindet sich die mit dem 
Tisch d in Verbindung stehende Biege- und Schweifsvorrichtung, die 
Bezeichnungen 1, m und n haben dieselbe Bedeutung wie in Fig. 
1u3. 

Fig. 4 gibt den Plan einer modernen Rohrschweilserei, die für die 
Herstellung überlappt und stumpf geschweifster Rohre eingerichtet 
ist. Die für die ersteren bestimmten Stahlstreifen werden durch die 
Chargiermaschine a in den Ofen b eingeführt und hier auf 1500° F er- 
hitzt; aledann werden auf der Maschine с die Kanten für die Uber- 
lappung abgeschrägt und die Streifen in den Walzen d gerollt. Von 
hier aus gelangen die Streifen nach dem Aufgabeapparat f für den 
Schweifsofen g, um alsdann geschweilst, іп dem Druckprobeapparat i 
untersucht und mittels der Rollen 1, m gewalzt zu werden. Die 
fertigen Rohre werden dem Tisch n zur allmählichen Abkühlung über- 
geben, nicht genügend gedichtete Rohre auf dem Rollentransporteur k 
nochmals nach der Aufgabestelle für den Schweifsofen g gebracht. 

Die Einrichtungen für die Fabrikation der stumpf geschweifsten 
Rohre setzt sich zusammen aus dem Schweifsofen g,, der Biege- und 
Schweifsvorrichtung d,, den Walzen 1,, m, und dem Kühltisch n,. 
0, 04, Og, 0, sind die Schornsteine für die verschiedenen Öfen. 


Zange 
zum Biegen von Isolierrohren mit Metallmantel 
von der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 152 u. 153.) 


Die Biegezange, das notwendigste und wichtigste Werkzeug zur 
Verlegung von Isolierrohren mit Messing- oder Eisenmantel, mufs den 
Monteur in den Stand setzen, an dem Isolierrohr jede Biegung aus- 
zuführen; denn bei grölseren Installationsanlagen, bei denen viele 
Rohre parallel verlegt werden, reichen die listenmälsig geführten 
Bogenstücke nicht mehr aus, 
weil in einem solchen Falle 
jedes Rohr einen anderen 
Krümmungsradius hat. 


Fig. 152. 


Fig.152 и. 153. Zange sum Biegen von Isolierrohren von der Allgemeinen Elektrizitäts- Gesellschaft 
in Berlin. 


Fig. 153. 


Die in Fig. 152 u. 153 dargestellte Zange, wie sie der Allge- 
meinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin durch D. R.-P. 
Nr. 150471 geschützt wurde, ermöglicht es, Bogen von beliebigem Radius 
herzustellen und zwar, ohne dafs hierdurch der Querschnitt des Rohres 
eine Verengung erleidet. Dies wird dadurch erreicht, dafs das beim 
Biegen auf der Innenseite des Bogens überflüssig werdende Material des 
Metallmantels gezwungen wird, in Form einer Falte nach aulsen hervor- 
zutreten; d. h. an der Stelle, an welcher sich eine Falte bildet, wird 
der äufsere Durchmesser des Rohres in der Richtung des Krimmungs- 
radius grölser. 

Die eine Zangenhälfte B (Fig. 152) ist als Rinne ausgebildet, welche 
denselben Radius hat wie das zu biegende Rohr. An dem der anderen 
Zangenhälfte A zugewendeten Ende ist diese zu einem vollständigen 
Ring ergänzt, welcher das zu biegende Rohr umschliefst. Die Biege- 
kante b dieses Ringes ist sehr schmal gehalten, wodurch die Möglich- 
keit gegeben wird, den Abstand zwischen je zwei Falten auf ein 
Minimum herabzusetzen, und diese kleinen Abstände ermöglichen es 
wieder, auch einen sehr kleinen Kriimmungsradius herzustellen. 

Die Zangenhälfte А trägt eine Hohlkeble, welche ebenfalls dem 
Durchmesser des zu biegenden Rohres entspricht und in passender 
Weise gekrümmt ist. 

Beim Biegen von Rohren wird die Zange so mit der rechten 
Hand gefafst, dafs der Zangenschenkel В mit der Rinne und dem 
Ring nach links, der Schenkel A mit Hohlkehle nach rechts gerichtet 
ist. Man schiebt nun mit der linken Hand das zu biegende Rohr von 
links her durch den Ring in die Hohlkehle des Schenkels A und zwar 


so weit, bis die ganze Strecke, auf welcher die Biegung erfolgen soll, 
durch den Ring hindurchgetreten ist. Der Endpunkt der Biegestrecke 
schneidet jetzt mit der rechten Kante des Ringes ab. Die Finger der 
linken Hand umschliefsen das Rohr von oben her in unmittelbarer 
Nähe der Rinne, während der Daumen sich gegen die darunter be- 
findliche Hohlkeble stemmt (Fig. 153). 

Beim Zusammenpressen der Zangenschenkel wird das Rohr an der 
Stelle, an welcher es in den Ring tritt, um die obere Kante des Ringes 
herumgebogen. Da das Robr von dem Ring fest umschlossen wird, 
so kann das überflüssige Material nur von dem Ring, d. h. an der obe- 
ren Kante (b) ausweichen, und dies tritt auch ein, sobald die Biegung 
bis zu einem bestimmten Grad vorgeschritten ist; aldann springt der 
Metallmantel plötzlich heraus und legt sich in Form einer Falte dicht 
vor den Ring. _ 

Nach dem Offoen der Zange wird das Rohr mit der linken Hand 
etwas angehoben und um soviel zurück, d. h. nach links gezogen, bis 
die eben hergestellte Falte sich an der linken Seite des Ringes zeigt. 
Während dieses Vorganges bleibt der Daumen der linken Hand fest 
gegen Фе Hoblkehle unterhalb der Rinne gestemmt und dient so 
(gleichsam als Anschlag) dazu, das Robr nach jeder Falte um das 
gleiche Stück weiter ziehen zu können. Beim abermaligen Zudrücken 
der Zange entsteht eine zweite Falte, deren Abstand von der ersten 
gleich der Länge ist, um welche das Rohr vorher zurückgezogen wurde. 
Auf diese Weise wird Falte an Falte gereiht, bis das Rohr die ge- 
wünschte Krümmung besitzt. 

Um das Rohr mitsamt der Falte bequem durch den Ring ziehen 
zu können, ist die obere Hälfte des Ringes etwas vorspringend (Fig. 152) 
angeordnet. Hierdurch ist es möglich, das Rohr vor dem Vorwärts- 
ziehen so weit anzuheben, dafs die Falte ohne Reibung durch den 


| Ring geht. 


Statt die Zange zu kröpfen, kann man auch an die Rinne einen 
Ring von Schmiedeeisen oder Stahl anschrau- 
ben, welcher oben die Biegekante b trägt und 
unten stark abgeschrägt ist, so dafs es auch 
hier möglich ist, das Rohr anzuheben und be- 
quem durchzuziehen. 

An Stelle der gekriimmten Hohlkehle des 
Schenkels A kann auch eine Rolle treten, welche 
das Biegen noch mehr erleichtert. 


Regulierbare 
Spiritus - Létlampe 
und Lötkolben 


von der Fabrikniederlage der 

Akt.-Ges. Schaeffer & Walcker, 

Inh. Max Henschel in Dissel- 
dorf. ` 

(Mit Abbildung, Fig. 154.) 

Die Fabrikniederlage der 
Akt.-Ges.Schaeffer& Walcker, 
Inhaber Max Henschel in 
Düsseldorf, bringt neuerdings 
unter D. R.-G.-M. stehende Spi- 
ritus-Lötwerkzeuge mit 
Luftpumpen zum Verkauf, die 
sich von den gleichartigen, eben- 
falls mit Spiritus betriebenen 
Werkzeugen prinzipiell dadurch 
unterscheiden, dafs sie in ihrer 
Wirkung regulierbar sind. 

Alle älteren Spiritus-Lötlam- 
pen litten an dem Übelstande, dafs 
man sie an schlecht zugänglichen Stellen nicht verwerten konnte, da 
sie nicht umgedreht und die Flamme nicht reguliert werden konnte. 
Beide Übelstände vermeidet die neue Lampe, die genau so wie jede 
Benzinlötlampe gehandhabt wird, vor dieser aber den Vorzug hat, dafs 
sie mit einem billigeren Brennstoff arbeitet. 

In ihrer Form entsprechen sowohl die Lötlampe als auch der 
Lötkolben der bekannten schwedischen Benzinlötlampe resp. dem Löt- 
kolben (vgl. Fig. 154), übertreffen aber beide an Kraft und Wirkung 
der Stichflamme; denn man kann beide selbst zum Hartlöten kleiner 
Messingrohre von 20 mm Durchmesser verwenden. Dies kommt daher, 
dafs die Gase vor ihrem Austritt aus der Lampe den in Fig. 154 
punktiert gezeichneten Weg nehmen müssen, wodurch dieselben über- 
hitzt werden und die Flamme an Kraft gewinnt. Ihre Stärke wird 
sogar so grols, dafs ein Verlöschen selbst bei stärkstem Winde nicht 
eintritt. 

Geruch- und Rufsbildung sind nicht vorhanden, ebenso beschlagen 
die Metalle beim Löten nicht, weshalb die Werkzeuge mit Vorteil 
auch bei der Herstellung von sogen. Kunstverglasungen zu verwenden 
sein würden. 

Kessel der Lampe und Rohr des Kolbens sind aus Messingblech 
gefertigt und gleich allen anderen Lötstellen hartgelötet. Die Luft- 
pumpe erlaubt es, die Hitze der Flamme nach Bedarf zu vergréfsern. 


Fig. 154. Regulierbare Spiri- 

tus-Lotlampe und Lötkolben 

von der Fabrikniederlage der 

A.-G. Schaefer & Walcker, 

Inh. Max Henschel in Dūssel- 
dorf. 
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Bergban und Xittenwesen, 


Gesteinsbohrmaschine 


der Duisburger Maschinenbau - Aktien - Gesellschaft 
vormals Bechem & Keetman in Duisburg a. Rhein. 


(Mit Abbildungen, Fig. 155 u. 156.) 


Die neue Gesteinsbohrmaschine der Duisburger 
Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft vormals Bechem & 
Keetman in Duisburg a. Rh., deren äufsere Ansicht Fig. 155 
wiedergibt, kennzeichnet sich hauptsächlich durch die beiden unter 
Nr. 146838 und 148 873 patentierten Neuerungen. 

Die erste derselben betrifft die Zylinderfübrung. Diese ist aus- 
wechselbar und soll den bei stofsenden Gesteinsbohrmaschinen recht 
beträchtlichen Verschleifs der freiliegenden Führungsteile zwischen 
Zylinder und Schlitten, sowie auch denjenigen der Vorschubspindel 
infolge der Einwirkung des durch die Maschinc erzeugten Bohrstaubes 
verringern. 

Der Schlitten a, das sogen. Schiffehen, Fig. 156, Skz. 1-1-4, um- 
schliefst den Zylinder b und damit zugleich das auswechselbare Füh- 
rungsstück е durch die Gleitflächen с, с. Das Führungsstück е trägt 
gleichzeitig das Muttergewinde für die Spindel d, durch welche der 


facher, glatter, hohler Zylinder darstellt; er kann infolge seiner 
Einfachheit mit der gröfsten Genauigkeit hergestellt werden, so dafs 
Reibungswiderstände, welche durch Ungenauigkeit in der Herstellung 
auftreten, mit Sicherheit vermieden werden, die Steuerung also 
stets sicher arbeiten wird. Durch zweckmälsige Ausführung der 
Kanäle des Schieberkolbens und Anordnung des Schiebergehäuses 


| am hinteren Zylinderende, wodurch die Druckluft schnell hinter den 


Kolben gelangen kann, wird bei geringem Luftverbrauch die gröfste 
Leistung erzielt. 

Der Stofskolben wird aus hartem Stahl hergestellt und ist mit 
einer langen Lauffläche und zur besseren Abdichtung mit zwei federn- 
den Kolbenringen versehen. Er erhält eine sichere Führung durch 
den im Zylinder eingeschraubten vorderen Zylinderdeckel, in dem 
vorn ein Filzring liegt, der das Eindringen des Bohrstaubes in den 
Zylinder verhindert. 

Die Umsatz- bezw. Sperrvorrichtung des Bohrers ist am hinteren 
Zylinder in einem dicht verschlossenen Gehäuse untergebracht, und 
das mit Innenverzahnung versehene Sperrad dient gleichzeitig als 
hinterer Zylinderdeckel. Um die Druckluft auf die volle Kolbepfläche 
wirken lassen zu können, sind die Züge der Drallmutter entsprechend 
weiter gehalten, als die der Drallspindel, so dafs die Druckluft in das 
Innere des Stofskolbens gelangen und hier noch zur Wirkung kommen 
kann. Diese Ausführung der Drallmutter hat aulserdem den Vorteil, 
dafs der Stofskolben nach erfolgtem Stofse beim Rückzuge sich nicht 
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Fig. 156. 


Fig. 155 и. 156. Gesteinsbohrmaschine der Duisburger Maschinenbau- Aktien-Gesellschaft cormals Bechem & Keetman in Duisburg. 


Zylinder im Schlitten vor- und rückwärts geschoben wird. Das Füh- 
rungsstück e ist zwischen den vier Nocken f des Zylinders aushebbar 
gelagert. Durch reichliches Bemessen der Gleitflächen c, e, zwischen 
Zylinder und Schlitten, sowie auch durch die Länge des Mutterge- 
windes in e ist bei dieser Anordnung eine grofse Dauerhaftigkeit der 
Führung erreicht, während zugleich die Möglichkeit geboten ist, auf 
bequeme und schnelle Art nach erfolgtem Verschleils ein neues Stück 
einzusetzen, womit der doppelte Vorteil des gleichzeitigen Ersatzes 
von Gleitstück und Vorschubmutter erzielt wird. 

Sehr wesentlich für die lange Dauer der Mutter und Spindel ist 
es auch, dafs letztere über ihre ganze Länge durch die Führung stets 
vor Verunreinigung geschützt ist. 

Die zweite Neuerung soll den bei allen bisher bekannten, stolsen- 
den Gesteinsbohrmaschinen, welche durch Druckluft oder Dampf be- 
trieben werden, vorhandenen Übelstand beseitigen, dafs durch den 
Austritt des verbrauchten Druckmittels der in der Nähe der Bohr- 
maschine lagernde Bohrstaub aufgewirbelt und dadurch die Gesund- 
heit des bedienenden Arbeiters gefährdet wird. 

Bei der neuen Bohrmaschine wird das verbrauchte Druckmittel 
nach Verlassen der Steuerorgane von dem Ausströmungskanal a, Fig. 
156, Skz. 6 2-7, nach beiden Seiten in Kammern b, b, geleitet, die 
mit einem Gewebe c angefüllt sind. Die Kammern und das in den- 
selben befindliche Gewebe nehmen das ausströmende Druckmittel in 
sich auf, zerteilen es, vernichten dadurch die ihm noch innewohnende 
lebendige Kraft und lassen es dann durch die Öffnungen d und d, 
langsam ins Freie entweichen. Da die Kammern drehbar angeordnet 
sind, kann der die Maschine bedienende Arbeiter die Auspuffoffnung 
in jede beliebige Lage bringen, so dafs er durch das austretende 
Druckmittel nicht belästigt werden kann. 

Sonst wäre über die Maschine noch zu berichten, dafs die Steuc- 
rung durch einen entlasteten Kolbenschieber erfolgt, der sich als ein- 


sofort zu drehen braucht, sondern ein Stück gerade zurückgehen kann. 
Durch diese Anordnung werden Brüche der Sperrzähne bei Bohrungen 
in klüftigem Gebirge, wo die Bohrer sich leicht einklemmen, sicher 
vermieden. 

Die Maschine wird in den drei Gröfsen der untenstehenden Tabelle 
hergestellt, und eignet sich sowohl zum Bohren, als auch zum 
Schramen; sie arbeitet mit einem Luftdruck von 21,--6 At. Die 
Maschine mit Zylinder von 100 mm Bohrung ist nur bei schwachem 
Luftdruck verwendbar. 


Tabelle über Gesteinsbohrmaschinen, Fig. 155 u. 156. 


Zylinderdurohmesser. . . ...... 15 90 100mm 
Hub des Stofskolbens . . . . . . . . 200 250 250 ,, 
Gröfster Vorschub der Maschine . . . 600 650 650 „ 
Lichte Weite des Lufteinlasses. . . . 21 25 30 „ 
Gewicht der Maschine ohne Bohrschuh 72 90 100 kg 
Länge des Schiffehens. ....... 840 920 970 mm 
Anzahl der Schläge bei 5А{..... 420 350 300 
Anzahl der Bohrer, welche zu einem 
Satz gehören, um ein 1,6 ш tiefes 
Loch zu bohren... .. 22... 3 3 3 
Durchmesser der Bohrstäble . . . . . 26--30 30 33 mm 
750 750 750 „ 
Länge der Bohrer... ...... 1300 1300 1200 ,, 
1800 1800 1800 ,, 
Breite |60 mm 50 50 60 ,, 
der beidem Bobrer von, 1300. „ 40 40 48 „ 
Schneiden (1800 5, 30 33 36» 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban- und Dampfkesselfabrikation. 


Transportable Stofsmaschine 


der Newton Machine Tool Works in Philadelphia. 


(Mit Abbildung, Fig. 157.) Nachdruck verboten. 


Mit der Einführung des direkten Antriebs durch Elektromotoren 
hat bekanntlich die Arbeitsmethode mit transportablen Werkzeug- 
maschinen rasche Verbreitung gefunden. Bietet dieselbe doch auch 
bei schweren Werkstücken durch den Fortfall des zeitraubenden und 
mühsamen Umspannens bezw. Transports 
der letzteren von einer Arbeitsmaschine 
zur anderen wesentliche Vorteile, die 
noch dadurch erhöht werden, dafs gleich- 
zeitig verschiedene Werkzeugmaschinen 
an einem Arbeitsstück in Tätigkeit treten 
können. 

Als transportable Maschine ist auch 
die in Fig. 157 nach „Engineering“ dar- 
gestellte Stofsmaschine der New- 
ton Machine-Tool Works in Phila- 
delphia gedacht. Für einen vertikalen 
Arbeitshub von 1220 mm gebaut, wird 
diese Maschine, wie aus Fig. 157 ersicht- 
lich, auf der Aufspannplatte der Werk- 
stücke befestigt und kann in verschiedene 
Positionen zu letzteren gebracht werden. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt 
durch einen auf der hinteren Seite des 
Ständers a angeordneten Elektromotor, 
der eine mit zwei Riemenscheiben b, b, 
versehene Vorgelegewelle bewegt. Eigen- 
artig sind die Anordnung der drei Riemen- 
scheiben c auf einem oben am Maschinen- 
gestell sitzenden Ausleger und die Über- 
tragung der Bewegung auf den Werk- 
zeugschlitten mittels einer durch konische 
Räder i angetriebenen, geneigt zur Verti- 
kalachse verlaufenden Welle h. Die mitt- 
lere der Scheiben с sitzt fest auf ihrer 
Achse, während die beiden anderen, den 
offenen (d) bezw. gekreuzten Riemen (d,) 
tragenden Scheiben lose laufen. Das Um- 
legen der beiden letztgenannten Riemen 
auf die mittlere feste Scheibe vollzieht 
sich mit Hilfe der Riemenführer e, e,, 
die bei e, drehbar sind und durch eine 
aus der Abbildung nicht mit genügender 
Deutlichkeit sichtbare Einrichtung von 
dem sich bewegenden Werkzeugschlitten f 
aus betätigt werden. Letzterer ist an den 
über die Rollen g, geführten Drahtseilen 
g aufgehängt und wird durch eine Zahn- 
stange und einen auf der Welle h sitzenden 
Schneckentrieb bewegt. 

Der Werkzeugträger k wird an brei- 
ten Wangen des sich vertikal bewegen- 
den Schlittens f horizontal geführt. Die 
gröfste Verschiebbarkeit des Werkzeugs 
beträgt hierbei in senkrechter Richtung, 
wie bereits erwähnt, 1220 mm, horizontal 760 mm; aufserdem ist eine 
Verstellung senkrecht zum Schlitten f um ca. 100 mm möglich. 


Gufseiserne Säulen von erhöhter Tragfähigkeit 
von Rodolphe Rau in Schiltigheim - Strafsburg. 
Nachdruck verboten. 

Wenn man gulseiserne Säulen über eine gewisse Länge hinaus 
aus einem Stück giefst, so besteht insofern keine genügende Sicherheit, 
als sich das Widerstandsmoment verändert, weil sehr leicht infolge 
Durchbiegens des Kernes ungleiche Wandstärken entstehen. Ferner 
setzen gulseiserne Säulen einem seitlichen Stols oder Druck nur geringen 
Widerstand entgegen, so dafs die Gefahr eines Bruches häufig sehr nahe 
liegt. Anderseits hat eine Ersetzung gulseiserner Säulen durch genietete 
schmiedeeiserne Säulen, die in Fällen grofser Belastungen wohl vorge- 
nommen wird, wieder den Nachteil, dafs sie sich teurer stellt und 


Fig. 157. 


Transportable Stofsmaschine. 


meistens noch eine kostspielige, dekorative Verkleidung notwendig 
macht. 

Die Mängel dieser beiden Saulenarten sollen nun durch ein neues 
Verfahren zur Herstellung gufseiserner Säulen von hoher 
Tragfähigkeit beseitigt werden, das Rodolphe Rau in Schiltig- 
heim-Strafsburg durch die Patente 113340 und 122343 geschützt ist. 
Die danach erzielte sogen. Verbundsäule soll die Vorteile einer 
schmiedeeisernen mit der architektonischen Ausstattung einer gulseiser- 
nen Säule verbinden und unterscheidet sich dadurch von der letzteren, 
dafs bei ihr kein Kern, sondern an dessen Stelle ein eisernes oder stäh- 
lernes Rohr verwendet wird, welches an beiden Enden des Formkastens 
herausragt. Die Form wird schrägliegend gehalten und so gelegt, dafs 
die beiden aus der Form hervorragenden Rohrenden freiliegen und man 
durch das Rohr hindurchsehen kann. Vor dem Giefsen wird zweck- 
mälsigerweise durch das Кегпгоћг wäh- 
rend einiger Minuten ein Strahl überhitz- 
ten Wasserdampfes oder Heilsluft geführt, 
welcher das Kernrohr auf eine Temperatur 
von ca. 400--500° С erwärmt und auch 
eine teilweise Erwärmung der Form her- 
vorruft. Diese Erwärmung bezweckt eine 
Verminderung der Gasentwicklung wäh- 
rend des Giefsens und, da durch den 
dichten Kern hindurch keine Gase ent- 
weichen können, einen genügenden Ab- 
zug derselben durch den Kernmantel. 

Bei den angestellten Versuchen soll 
sich nach dem „Metallarbeiter‘ das Er- 
wärmen des Kernrohres und der Form 
als zweckmälsig bewährt haben. Das 
Kernrohr wird durch Kernhalter in der 
Weise festgehalten, dafs eine transversale 
Verschiebung zur Längsachse nicht ein- 
treten kann; dagegen kann es sich in der 
Längsrichtung frei verschieben, da es nur 
unten festgehalten wird. Eine Vorwär- 
mung mittels heifser Luft oder auf 500° 
überhitzten Dampfes bei einer Dauer von 
8--10 Minuten genügt vollkommen, um 
Kern und Mantel soweit anzuwärmen, 
dafs während des Giefsens keine starke 
Gasentwicklung auftritt und infolgedessen 
das sonst öfters wahrgenommene Kochen 
des flüssigen Eisens unterbleibt. Der Man- 
tel ist aufserdem oben mit einem oder 
zwei Gasauszügen versehen, durch welche 
die Gase leicht abziehen können. Durch 
das Vorwärmen ist ein wesentlich dich- 
terer Gufs der Säulen erzielt worden. 

Während des Giefsens achtet man 
auf die Färbung des Kernrohres und lälst, 
sobald dasselbe strohgelb wird, durch das 
Kernrohr einen Strahl gesättigten Wasser- 
dampfes oder Kaltluft hindurchgehen, 
welcher sich durch Wärmeentziehung 
überhitzt. Auf diese Weise wird nicht nur 
verhiitet, dafs das Kernrohr verbrennt oder 
verschmilzt, sondern auch eine Sicherheit 
dafür erzielt, dafs die Molekularstruktur 
des Kernrohres keine Veränderung ег- 
leidet, da man es beliebig in der Hand 
hat, durch Zuführung des gesättigten 
Wasserdampfes oder kalter Luft die Fär- 
bung resp. die Temperatur des Rohres 
nicht bis an die Schmelzhitze kommen zu lassen. Die Kühlung wäh- 
rend des Giefsens mittels eines Strahles kalter Luft, welcher von der 
Gebläseleitung der Schmelzöfen entnommen wird, genügt bei kleineren 
Säulen vollkommen; denn ein ziemlich energischer Luftstrahl, der 
durch das Kernrohr geführt wird, kann trotz der sehr geringen spezi- 
fischen Wärme der Luft doch eine genügende Wärmemenge aufnehmen, 
um das Verbrennen des Kernrohres oder eine Strukturveränderung zu 
vermeiden. Bei Säulen grofser Dimensionen wird die Kühlung am 
besten mittels eines Gemisches von Wasserdampf und kalter Luft vor- 
genommen, weil die Kühlung auf diese Weise wirksamer wird. Die 
Wärmeabnahme steht nämlich nicht allein im Verhältnis zu der spezi- 
fischen Wärme des Gemisches und des während einer gewissen Zeit- 
dauer durch das Rohr hindurchfliefsenden Luft- und Dampfgewichtes, 
sondern es nimmt auch noch eine gewisse Wärmemenge zur Kompen- 
sation der latenten Verdampfungswärme des in das Rohr eingeführten 
und teilweise mit Wasserbläschen vermengten Dampfes zu. 


Apparat zum Anzeigen der Leitspindelstellungen 
an Drehbänken beim Schneiden von Schraubengewinden 
von Hirsch & Frank, Budapest-Salg6-Tarjäner Maschinenfabrik 
‚und Eisengiefserei, А.-б. in Budapest. 

(Mit Abbildungen, Fig. 158 u. 159.) 

Nachdruck verboten. 

Beim Schneiden von Schraubengewinden auf Drehbänken ist ев 
für die Erzeugung eines genauen, scharfen Gewindes von wesentlicher 
Bedeutung, dafs die Leitspindelmutter stets im richtigen Moment ein- 
geschaltet wird. Diesen anzuzeigen, ist der Zweck des in Fig. 158 dar- 
gestellten Apparates von Hirsch & Frank, Budapest-Salgö- 
Tarjäner Maschinenfabrik u. Kisengiefserei, A.-G., Budapest. 

Der von Ing. Dr. Е. Meitner konstruierte Apparat, der eine be- 
achtenswerte Neuheit für mechanische Werkstätten bildet, besteht aus 
einem Gehäuse A mit einem zum Anschrauben an den Supportschlitten 
einer Drehbank bestimmten Arm B und einer Spindel C, die aus dem 
Gehäuse nach unten hinausragt und auf der das in die Leitspindel 
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Fig. 159. 


Fig. 158 и. 159. Apparat zum Anzeigen der Leitspindelstellungen an Drehbéinken 
beim Schneiden von Schraubengewinden, 


greifende Rad D mit der Hülse Е in der Höhenrichtung verstellt und 
befestigt werden kann. Das Gehäuse trägt den mit einer Einteilun 
versehenen, drehbaren und durch Stellschrauben fixierbaren Ring Е, 
in welchem der mit einem Pfeilstrich versehene, gleichfalls дгећ- und 
fixierbare Deckel G angeordnet und nach Bedarf gemäfs den jedem 
Apparat beigegebenen, für verschiedene Leitspindeln und Ganghöhen 
des zu schneidenden Gewindes berechneten Tabellen einstellbar ist. 

Der auf der Einteilung spielende Zeiger H wird von dem im Ge- 
häuse befindlichen Mechanismus bewegt und gibt den richtigen Moment 
an, in dem die Leitspindelmutter einzuschalten ist. 

Fig. 159 zeigt die Anordnung eines derartigen Apparates an einer 
Drehbank. Nachdem der Deckel G in der oben erwähnten Weise ein- 
gestellt ist, wird der Apparat so an den Schlitten der Drehbank ge- 
schraubt, dafs das Schneckenrad D mit geringem Spiel in die Leit- 
spindel eingreift und der Zeiger H auf dem Teilstrich O steht. Nun- 
mehr kann mit dem Schnitt begonnen werden, und man kann das 
Messer jederzeit zurückziehen, den Drehbankschlitten von Hand beliebig 
verstellen und denselben jedesmal, wenn der Zeiger H bei dem Teilstrich 
О ankommt, so einschalten, dafs das Messer wieder in den bereits vor- 
geschnittenen Gang trifft, wobei nur darauf zu achten ist, dafs der 
Teilstrich O der Skala stets mit dem fixen Zeiger J, der nie verstellt 
werden soll, zusammenfällt. 

Hierauf läfst man die Drehbank laufen und überzeugt sich, dafs 
bei geschlossener Leitspindelmutter der Zeiger H auf O verharrt. 

Ist dies nicht der Fall, so ist dies durch entsprechende Verschiebung 
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des Apparates am Schlitten zu korrigieren. Deckel G und Ring F 
fixiert man durch Anziehen der Stellschrauben. 

Das Schneiden des Gewindes geschieht in der Weise, dafs man, 
während der Zeiger H auf O steht, den Gang in gewohnter Weise zu 
Ende schneidet, die Leitspindelmutter auslöst, von Hand an die Stelle 
fährt, wo man den Schnitt wieder beginnen will, und wieder ein- 
schaltet, sobald der Zeiger bei dem Teilstrich O ankommt. 

Beim Schneiden mehrgängiger Gewinde schneidet man den ersten 
Gang mit Hilfe des Apparates fertig; dann wird die Leitspindelmutter 
ausgelöst und die Drehbank so lange laufen gelassen, bis der Zeiger 
H bei O umkehrt und sich ein wenig gegen den Teilstrich 1 hin 
bewegt. In diesem Moment stellt man die Drehbank ab, löst die den 
Ring F arretierenden Stellschrauben und verdreht den Ring dem Sinne 
der zunehmenden Zahlen entgegen um eine Anzahl Teilstriche, die von 
der Einstellungszahl und der zwei-, drei- oder mehrfachen Gängigkeit 
der zu schneidenden Spindel abhängt; sie ergibt sich aus der Formel: 
zweimal Einstellungszahl dividiert durch die Gängigkeit. In dieser 
| neuen Stellung wird der Ring festgespannt und mit Hilfe des Apparates 
der zweite Gang geschnitten, indem die 
Leitspindel eingeschaltet wird, wenn 
der Zeiger beim Teilstrich О ankommt. 
Ist der zweite Gang fertiggedreht, so 
verdreht man den Ring noch einmal 
um die gleiche Zahl von Teilstrichen 
und schneidet den dritten Gang, u. s. w. 

Es веі 2. В. ein dreifaches Gewinde 
mit einer Steigung von sieben Gängen 
auf 9” zu schneiden. Die Einstellungs- 
zahl für dieses Gewinde ist laut der 
oben erwähnten Tabelle = 18. Nach 
vorstehender Formel erhält man nun: 


(8 >< 18):3 = 12. 


Der Ring ist somit nach Fertig- 
stellung des ersten Ganges um 12 Teil- 
striche und nach Fertigstellung des 
zweiten Ganges um weitere 12 Teil- 
striche zu verdrehen. 

Меһгѓасһе Gewinde können mit 
Hilfe des Apparates jedoch nur dann 
geschnitten werden, wenn die Einstel- 
Iungszahl ein Vielfaches der Gängigkeit 
ist. So wird sich z. B. bei der Ein- 
stellungszahl 8 ein zwei- und vierfaches, 
bei 9 ein dreifaches, bei 7 blofs ein siebenfaches Gewinde schneiden 
lassen. 


Wärmofen für Werkzeuge 
von der American Gas Furnace Company in New York. 
(Mit Abbildung, Fig. 160.) Nachdruck verboten. 


Die grofsen Geschwindigkeiten, mit denen bei den heutigen Werk- 
zeugmaschinen gearbeitet wird, erfordern naturgemäfs auch erstklassige 
Werkzeuge. Um solche zu erhalten, genügt es aber nicht, den besten 
Stahl zu verwenden und die Werkzeuge selbst auf das sorgfältigste 
herzustellen, sondern sie müssen auch entsprechend gebartet und 
angelassen sein. 

Eine gute Härte und eine eben- 
solche Anlafsfarbe werden aber 
nur erzielt, wenn der Stahl rich- 
tigangewärmt ist. Die gerade 
in dieser Hinsicht herrschende, 
jedem Praktiker bekannte Nach- 
lässigkeit führte seinerzeit zum 
Entstehen der sogen. Härteöfen, 
die in Wirklichkeit, jedoch nichts 
weiter sind, wie Öfen zum An- 
wärmen der zu härtenden Objekte. 

Auch die durch ihre Gasöfen 
bekannte American Gas Fur- 
nace Company in New York 
hat neuerdings einen derartigen 
Anwärmofen gebaut, und zwar 
stellt sie ihn sowohl mit kreis- 
rundem als auch mit rechteckigem 
Querschnitt her. Ersterer Ofen- д F 
typ eignet sich besonders zum An- Fig. 160. Wärmofen für Werkzeuge. 
wärmen von langen Objekten ge- 
ringen Durchmessers, wie Spiral- und anderen Bohrern, Reibahlen, Auf- 
weitern’ ete.; letzterer Typ ist zum Vorwärmen von Fräsern ete. zu 
verwenden. 

Der Verbrauch an Heizgas stellt sich für den Ofen mit kreis- 
rundem Querschnitt auf rd. 125 Kubikfufs pro Stunde, für den mit 
rechteckigem Querschnitt auf 150 Kubikfufs, wobei die lichten Dimen- 
sionen des Ofens je 6” Durchmesser und 9" Höhe für den kleineren, 
bezw. 10” Breite und 14” Tiefe für den grölseren Ofen betragen. Der 
kleinere Ofen mit kreisrundem Querschnitt wiegt komplett montiert 
340, der gröfsere mit rechteckigem Querschnitt 1200 Pfd.e. 

Der kleinere Ofen ist in Fig. 160 nach einer Skizze im „American 
Machinist“ dargestellt. Er besteht aus dem oben durch einen ring- 
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förmigen Deckel aus Graphit geschlossenen Stahlblechzylinder a und 
der Brennereinrichtung. Der Zylinder ist mit feuerfestem Material 
ausgekleidet und trägt an den Seitenwänden die Anschlüsse für die 
Gaszuleitungen. Der Deckelring hat in der Mitte ein Loch, welches 
durch, eine kreisrunde Platte e verschlossen werden kann. In dieser 
sind Öffnungen vorgeschen, durch welche man die Köpfe der zu här- 
tenden Werkzeuge hindurchsteckt. 
lassen sich die Werkzeuge drehen und zugleich der Deckel e selbst 
abhehen. 

Die Gaszuleitungen b, c, d stehen je mit zwei Brennern in Ver- 
bindung und vereinigen sich am entgegengesetzten Ende zum Haupt- 
rohr, in das, wie üblich, ein Absperrhahn eingeschaltet ist. 

Beim gröfseren Wärmofen ist eine besondere Schiebetür vorgesehen, 
mit deren Hilfe man die 41/,’ hohe und 9” breite Beschiekungsöffnung 
verschliefst.. 

Beide Öfen arbeiten mit Prefsluft von 1 РЕД. pro O” Druck, die 
dem Brenngas in bekannter Weise beigemengt wird. 

Die Aufstellung der Öfen erfolgt auf einem tischähnlichen Unter- 
bau oder auf gemauertem resp. eisernem Sockel. 


Elektrisches Schweifsen von Schienen 
nach dem System der Lorain Steel Company. 
(Mit Abbildungen, Fig. 161--164.) 
Nachdruck verboten. 
Beim Bau elektrischer Bahnen bildet bekanntlich die Ausführung 
der Schienenverbindungen eine besonders wichtige Frage, und es existieren 
zahlreiche Methoden der verschiedensten Art, die alle einen möglichst 
geräuschlosen Gang der Wagen bei gleichzeitiger Schonung der Schienen- 
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Fig. 161. 2. A.: Elektrisches Schweifsen von Schienen. 


enden anstreben. So ist auch das Schweifsen der Schienen längst be- 
kannt; doch herrschte bis vor wenigen Jahren die Ansicht vor, dafs 
zusammengeschweilste oder starr verbundene Schienen sich unter dem 
Einflufs der Sonnenwärme zu stark ausdehnen und verbiegen, was sich 
aber für die im Stralsenpflaster liegenden Gleise der elektrischen Bahnen 
in der Praxis nicht in solchem Malse bestätigt hat, dafs hierdurch be- 
sondere Betriebsstörungen zu befürchten wären. Das in Deutschland 
bekannteste Schienenschweilsverfahren ist dasjenige von Dr. Gold- 
schmidt, dessen ursprüngliche Ausführung sich derart gestaltet, 
dafs die zu verbindenden Schienen aneinandergeprefst und an dem 
Stofs durch eine Blechform umgeben werden, in die alsdann eine 
aus Eisenerz und Aluminium hergestellte, feuerflüssige Erhitzungsmasse 
gegossen wird. Das beim Erhitzen dieser Masse gebildete Aluminium- 
oxyd (Korund) schwimmt oben im Tiegel und umgibt das flüssige 


Eisen mit einer dünnen Schicht, wodurch dieses einerseits vor rascher | 
Abkühlung geschützt wird, wäbrend anderseits nach dem Erkalten дег: 


Schweifsstelle diese Korundschicht das Loslösen des Gulseisens be- 
günstigt. 


Neuerdings wird dieses Schweifsverfahren wesentlich anders aus- | 


geführt, indem nämlich die notwendige Menge Thermit in einen 
trichterförmigen Tiegel gebracht wird, dessen Boden durch ein Eisen- 
plättchen abgeschlossen ist. Wird das Thermit angezündet, so brennt 
der ganze Inhalt des Tiegels rasch ab, wobei sich das Metall am 
Boden sammelt und das Verschlufsplättchen des Tiegels durchschmilzt. 
Das Metall tritt alsdann zuerst aus. Die zu schweilsenden Schienen 
werden mit einer zweiteiligen Form umgeben, die durch eine Schraub- 
zwinge festgeklemmt und mit Lehm und Sand abgedichtet wird. Auf 
diese Form wird der Tiegel gesetzt und das in diesem befindliche 
Thermit angezündet, worauf das ausfliefsende Eisen und der Korund 
die Schienen zusammenschweifsen und zugleich eine mit den letzteren 
fest verbundene Fufslasche bilden. 

Das Schweilsen der Schienen auf elektrischem Wege hat in Ame- 


Mittels aufgesteckter Handgriffe ` 


; enthalten, 


` tels eines durch Frik- | 


| werden. 


rika zuerst Thompson eingeführt, wobei nach dem sogen. Wider- 
standsverfahren mit Hilfe von Wechselstrom die Schienen zusammen- 
geschweilst wurden. Dieses Verfahren ist nunmehr von der Lorain 
Steel Company weiter ausgebildet und bereits bei den Strafsen. 
bahnen zahlreicher amerikanischer Städte, sowie auch neuerdings in 
Glasgow in Anwendung gebracht worden. Wir entnehmen hierüber 
der „Revue Industrielle“ folgendes: 

Bei dem Lorainschen Verfahren werden die Enden der Schienen 
durch zwei Stahlplatten (Fig. 162 u. 163) verbunden, die rechts bezw. 
links am Schienensteg sitzen und an ihren beiden Enden mit der Schiene 
zusammengeschweilst werden. Das Verfahren selbst umfalst drei ge- 
trennte Operationen, nämlich die Reinigung der zu verbindenden Flächen, 
die Schweifsung und das Abrichten (Abschleifen) der Schienenköpfe. Die 
für diese Manipulationen notwendigen Vorrichtungen sind je in beson- 
deren Wagen untergebracht, deren Radstand den verschiedenen vor- 
kommenden Spurweiten entsprechend verändert werden kann. Die Ein- 
richtungen für das eigentliche Schweilsen erfordern zwei Wagen, die 
in Fig. 161 dargestellt sind. Der vordere derselben enthält die für die 
Handhabung des Schweilsapparates a notwendigen Mechanismen; іп 
dem hinteren Wagen befindet sich ein Umformer, der den der Be- 
triebsleitung entnommenen Gleichstrom in Wechselstrom verwandelt. 

Bei Anwendung dieses Verfahrens auf einer bereits betriebenen 
Strecke werden zunächst die Laschen und alle Teile der alten Schienen- 
stofsverbindungen entfernt und die zu schweilsenden Flächen durch 
Sandstrahlgebläse gereinigt, indem durch die Druckluft einer mittels 
10 PS-Elektromotors betriebenen Luftpumpe Sand gegen diese Flächen 
geschleudert wird. Die hierfür notwendigen Maschinen und Apparate 
sind, wie bereits erwähnt, in einem besonderen Wagen untergebracht. 

Die beiden 4 
Wagen, welche 
dieEinrichtungen 
zum Schweilsen 
sind 
derart miteinan- 
der gekoppelt, 
dafs der vordere, 
an dem gemäls 

Fig. 161 der 
Schweilsapparat 
a angehängt ist, kurze 
Längsbewegungen aus- 
führen kann, ohne dafs 
der hintere Wagen 
mitgenommen wird. 
Der Kranträger b, an | 
dem der Apparat a 
aufgehängt ist, kann | 
in vertikaler und trans- 
versaler Richtung mit- | 


tionskupplung anzu- 
schliefsenden 5 PS- | 
Elektromotors bewegt | 


Der Schweifsappa- 
rat a besteht in der 
Hauptsache aus einem 
Wechselstromtransfor- 
mator c, dessen Pri- А 
BEER, durch zwei parallel geschaltete, mittels Öl isolierte Spulen 
von је 44 Windungen gebildet wird, während die Sekundaérwicklung 
eine einfache Kupferspirale von grofsem Querschnitt ist, deren Enden die 
Kontaktflächen der Hebel d, d, bilden; zwischen letzteren werden die 
zu verbindenden Schienen beim Schweifsen festgeklemmt. Der in dem 
Anhängewagen untergebrachte Umformer entnimmt den 500 Volt-Gleich- 
strom der Fahrleitung, um Wechselstrom von 300 Volt Spannung und 
40 Perioden an den Transformator des Schweilsapparates abzugeben. 

Der Transformator о ist in zwei starken Hebeln 4, 4, isoliert ge- 
lagert, die, von unten gemessen, in ein Drittel ihrer Höhe in Zapfen 
drebbar und oben durch einen doppeltwirkenden, hydraulischen Druck- 
apparat e verbunden sind. Der rechtsseitige Hebel d, trägt eine Hand- 
pumpe f, durch die ein Druck von 300 At auf die mit 100 mm Durch- 
messer ausgeführten Kolben des Apparates e ausgeübt werden kann, 
was einer Kraft von ca. 37 + an den unteren Enden der Hebel d, d, 
entspricht. 

Die für die Verbindung der Schienen benutzten gewalzten Stahl- 
platten sind in Fig. 162 dargestellt; hiernach sind diese letzteren mit 
Verstärkungen a versehen, an welchen die Arme d, d, des Schweils- 
apparats angreifen, so dals also diese Verstärkungen a die eigentliche 
Verbindung zwischen dem Schienensteg und den Stofsplatten bilden. 
In der Mitte der Platten a, d. h. gegenüber der Stofsfuge der Schienen, 
befindet sich auf der einen Seite noch eine Versteifung b von 3mm 
Stärke und 25 mm Breite. Der Querschnitt der Stofsplatten beträgt 
95 >< 89 oder 29 >< 76 mm; ihre Länge richtet sich nach der Art der 
alten Schienenstofsverbindung. Für neue Schienen sind dieselben 400 mm 
lang, bei alten Gleisen mufs die Länge jedoch so bemessen sein, dals die 
Verbindungsplatten wenigstens die früberen Bolzenlöcher bedecken; 
damit dürften diese Platten in manchen Fällen bis 1,25 m lang werden. 

Beim Schweifsen von Schienen nach der Methode von Lorain werden, 
nachdem das oben erwähnte Reinigen der Schweilsstellen vorausgegangen 
ist, zunächst zu beiden Seiten des Stolses die Verbindungsplatten derart 


Fig. 163. 
Fig. 162 и. 163. 2. A.: Elektrisches Schweifsen von Schienen. 
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angebracht und durch Klammern befestigt, dafs die Erhöhung b genau 
in die Mitte der Stofsfuge kommt. Alsdann wird der Schweilsapparat 
nach der vorderen Schweilsstelle a (Fig. 162) gefahren, so dafs die 
Hebel d, d, (Fig. 161) mit ihren unteren Kontakten die letztere von 
beiden Seiten einschlielsen. Mit Hilfe der Pumpe f wird der Druck- 
apparat в in Tätigkeit gesetzt, der die Hebel 4, 4, fest gegen die Schweils- 
stelle prefst, worauf der Transformator с eingeschaltet wird, dessen 
Sekundärstrom von niedriger Spannung (7 Volt) und hoher Stromstärke 
(20000 90000 Amp.) die Verbindungsplatten und den Steg der Schienen 

urohfliefst. Die Stromstärke wird durch Veränderung des von den 
Hebeln d, d, auf die Stofsplatten ausgeübten Druckes reguliert, wo- 
durch der Widerstand in den Kontaktflächen verändert wird. Die 
Hebel d, d, des Schweilsapparates werden durch Wasser gekühlt, das 
mit Hilfe einer von dem Motor des Krans b angetriebenen Rotations- 
pumpe aus dem auf dem Wagendach angebrachten Reservoir g ent- 
nommen wird. 

Ist die Schweifshitze erreicht, so wird der Transformatorstrom 
sofort ausgeschaltet, der Druck der Hebel d, d, dagegen auf sein 
Maximum gesteigert und dann allmählich aufgehoben. Hierauf wird 
der Wagen mit dem Sqhweifsapparat die kurze Strecke nach der 
hinteren Schweifsstelle des betreffenden Stofses rückwärts gefahren 
und hier dieselbe Manipulation wiederholt, mit der Ausnahme, dals 
der maximale Enddruck der Hebel d, d, nach dem Ausschalten des 
Stromes solange auf der Schweilsstelle belassen wird, bis diese so- 
weit erkaltet ist, dafs das Eisen keine Rotfärbung mehr zeigt. Der 


Fig. 164. Z.A.: Elektrisches Schwei/sen von Schienen. 


Wagen wird alsdann wieder nach der vorderen Schweilsstelle gefahren 
und auch diese nochmals unter Druck genommen, bis sie genügend ab- 
gekühlt ist. Mittels des Krans b führt man hierauf den Schweils- 


apparat a nach dem gegenüberliegenden Stofs des anderen Schienen- | 


stranges. 

rotzdem die Schweifsung, wenn die Abkühlung sich hernach 
unter gleichzeitiger Pressung vollzieht, im allgemeinen eine wirk- 
samere ist, wird doch bei der mittleren Schweilsstelle b (Fig. 162) dieses 
Mittel nicht angewendet. Diese, allein zur Versteifung des Sobienen- 
stofses dienend, bedingt nicht dieselbe Solidität, wie die beiden an- 
deren Schweilsstellen. 

Nach Vorstehendem ist ohne weiteres verständlich, dafs eine dauer- 
hafte Verbindung der Schiene bei dieser Schweifsmethode durch die 
bei der Abkühlung des Schienenstofses sich vollziehende Zusammen- 
ziehung der unter der Schweifshitze ausgedehnten Verbindungsplatten 
erzielt wird, wobei die beiden Enden der Schienen fest gegeneinander 
gezogen werden. 

ie für dieses elektrische Schienenschweifsen notwendige Betriebs- 
kraft beläuft sich auf 125 KW, was einer Stromentnahme von 250 Amp. 
aus der 500 Volt-Betriebsleitung entspricht. Für jeden Sohienenstols 
ist diese Kraft auf die Dauer von 2,5 Minuten erforderlich. 

Nach dem Schweilsen der Schienen erfolgt mit Hilfe der aus 
Fig. 164 ersichtlichen Einrichtung das Abrichten der Schienenköpfe. 
Bei neuen Schienen wird diese Manipulation selten notwendig; bei 
alten Gleisen liegt nach dem Schweilsen die eine Schiene etwas höher 
als die andere, und die Stéfse müssen vor der Aufnahme des Betriebs 
erst geebnet werden. 

Die hierfür vorgesehene Einrichtung ist an dem Wagen (Fig. 164) 
entsprechend den beiden Schienensträngen doppelt angeordnet und be- 
steht aus den Schmirgelscheiben a, a,, die an den auf zwei Rollen b, b, 
laufenden Gestellen с gelagert sind. Die Rollen b, b, sind ca. 1,2 m 


voneinander entfernt. In Fig. 164 befindet sich die rechtsseitige 
Schmirgelscheibe in der Arbeitsstellung auf dem Schienenstofs, wäh- 
rend diejenige links mit Hilfe ibres Flaschenzugs d, hochgehoben ist. 

Die beiden zu einem Wagen gehörigen Sohmirgelscheiben a, a, 
werden von einem Elektromotor aus mit Hilfe der Riemen e, e, und 
f, f, angetrieben, die in einem derart schwingbaren Gestell geführt 
sind, dafs die Scheiben a, a, nach Art eines Hobels nach vorwärts 
und rückwärts verschoben werden können, während der diese Einrich- 
tungen aufnehmende Wagen selbst still steht. 

Als Hauptvorteile der elektrischen Schweilsung von Schienen kön- 
nen die erzielte gute Rückleitung für den Betriebsstrom der Bahn und 
die Möglichkeit einer absolut festen Bettung der Schienen angeführt 
werden. Die komplette Ausführung einer Schienenverbindung nach 
dem hier beschriebenen Verfahren dauert dreizehn Minuten. 

Nach den von eingangs genannter Quelle eingezogenen Erkundi- 
gungen sollen Entkohlungen der Schienen bei diesem Schweifsprozefs 
nicht auftreten, indem der Strom stets sofort ausgeschaltet wird, 
wenn die notwendige Temperatur erreicht ist; auch ist durch die 
Raschheit der Ausführung dafür gesorgt, dafs die Schweilshitze sich 
in den Schienen nicht weiter fortpflanzt als notwendig ist. Die mit 
dieser Schweifsmethode gemachten Erfahrungen gehen dahin, dafs 
unter 1000 Schienenstöfsen nur ein, höchstens zwei schlechte Aus- 
führungen zu finden waren, was mit Rücksicht darauf, dafs die Ar- 
beiten in erster Linie doch von der Geschicklichkeit der Schweilser 
abhängig sind, als ein gutes Resultat bezeichnet werden mufs. Not- 
wendig für die Anwendung des Lorainschen Verfahrens ist, dafs in 
der betreffenden Stadt das Elektrizitätswerk vor den Gleisen der zu 
bauenden Bahn vollständig betriebsfertig ist, widrigenfalls besondere 
Hilfswagen mitgeführt werden müfsten, welche die für die Erzeugung 
von 150 KW notwendigen Maschinen und Apparate enthalten. 


Fig. 165. Z. A.: Einiges über Trockenapparate für Gujeformen “und Kerne. 
Einiges tiber Trockenapparate 
für Gufsformen und Kerne с 
der Aktiengesellschaft für Gas und Elektrizität 
vorm. Е. von Koeppen & Cie. in Köln-Ehrenfeld. 


(Mit Abbildungen, Fig. 165-168.) 
Nachdruck verboten. 

Die Kosten fiir das Trocknen der Formen und Kerne in den 
Giefsereien bilden einen wesentlichen Faktor der Kalkulation, wesbalb 
man bemüht bleibt, sie so niedrig wie möglich zu halten. 

Es gibt allerdings eine Menge Gegenstände, welche „nafs“ ge- 
gossen, d. h. in ungetrockneten Formen hergestellt werden können, 
aber vielfach wird ein derartiges Verfahren durch die Beschaffenheit 
des Formsandes oder die Gestalt des zu giefsenden Gegenstandes bezw. 
des Modells verhindert. Die fertigen Formen müssen also, nachdem 
sie durch Überstreichen mit Schwärze (einer Mischung von Graphit, 
Holzkohlenmehl, Koksmehl oder dergl.) einen feuerfesten Überzug er- 
halten haben, getrocknet werden. 

Das Trocknen geschieht erfahrungsgemäls am billigsten und auch 
am besten in gemauerten Trockenkammern. Es ist aber unmöglich, 
alle Formen im Ofen zu trocknen, denn es ist leicht erklärlich, dafs 
die im Boden geformten Teile sich nicht transportieren lassen und 
daher an Ort und Stelle getrocknet werden müssen. Bisher verwendete 
man zum Trocknen derartiger Formen offene Feuer auf Blechen oder 
in die Form eingehängte Kokskörbe u. dergl. Bei ersterem Verfahren 
ging aber mehr als zwei Drittel der Heizwärme unausgenützt verloren, 
während beim Einhängen von Kokskörben sich meistens eine unvoll- 
kommene Trocknung ergab, indem an der einen Stelle die Form nicht 
trocken genug wurde, während sie an der anderen Stelle verbrannte. 
Abgesehen davon, dals diese Arten von Trockenvorrichtungen sehr kost- 
spielig waren, wurde auch die Luft in der Giefserei durch die sich 
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entwickelnden Kohlenoxydgase во verunreinigt, dafs die Former einer 
Schädigung ihrer Gesundheit ausgesetzt waren. 

Um die erwähnten Übelstände zu beseitigen und gleichzeitig die 
Kosten für die Trocknung auf ein Minimum herabzudrücken, kon- 
struierte die Aktiengesellschaft für Gas und Elektrizität 
vorm. E. von Koeppen & Co. in Köln-Ehrenfeld die durch 
Fig. 166 --- 168 in verschiedenen Formen wiedergegebenen Trocken- 
apparate. Der eigentlichen Beschreibung der einzelnen Apparate 
sei die Bemerkung vorausgeschickt, dafs der Koksverbrauch der- 
selben gering ist, und dals man zum Betrieb der Apparate auch 
minderwertigen Koks und sogar Koksklein verwenden kann. Handelt 
es sich um Trockenapparate zum Anschlufs an eine feste Luftleitung, 
so wird der im Ventilator oder Gebläse erzeugte Wind durch ca. 150 mm 
weite Blachrohre a geführt, welche man an den Umfassungswänden der 
betreffenden Formerei oder in dem Gebälk derselben ev. sogar unter 
dem Fufsboden im Formsande entlang führen kann (vgl. Fig. 165). 
Von dieser Hauptleitung werden dann so viele Zuführungsschläuche be 
resp. Rohre abgezweigt, wie Trockenapparate a in der Formerei zur Ver- 
wendung kommen sollen. 

Ein Ofen, der sich für derartige Zwecke eignet, ist in Fig. 166 
gezeigt. Der Anschlufsstutzen für die Windleitung befindet sich auf 


der rechten Seite, und der Pfeil markiert diejenige Stelle, wo. die 
Windleitung selbst zu befestigen wäre. . 

Lafst sich eine feste Windleitung nicht anbringen, oder ist die 
Anzahl der fiir den Betrieb erforderlichen Trockenapparate nicht 
mehr als drei, so wahlt man Apparate, welche direkt mit einem durch 
Motor betriebenen Ventilator gekuppelt sind. Der Motor kann entweder 


Fig. 166. 
Fig. 166 + 168. 


eine kleine Dampfmaschine sein oder auch durch Luft oder elektrischen | 
Strom betrieben werden. 

Der Trockenapparat, Fig. 167, an sich besteht aus der sogen. 
Regulierkammer, dem Feuerraum und der Sammelkammer. Die Regu- 
lierkammer enthält zwei verstellbare Drosselklappen, welche ев ermög- 
lichen, den Wind nach Bedarf unter den Rost und über den Feuerungs- 
raum zu leiten. Die unter dem Rost geführte Luft bewirkt die 
Verbrennung des Koks, während die Luft, welche über dem Ver- 
brennungsraum geführt wird, sich an den abziehenden Heizgasen er- 
wärmt und mit ihnen in die sogen. Sammelkammer eintritt. Hier er- 
folgt die Mischung beider Fluida, die dann beide vereint als ein ge- 
schlossener Strom durch eine beliebige Verbindung (z. B. b) in die zu 
trocknende Form eintreten. Der Windstrom soll eine Stärke von 100 mm 
Wassersäule besitzen. 

Die Aufstellung der Apparate auf den Formen erfordert selbst- 
verständlich eine gewisse praktische Erfahrung und zwar hauptsächlich 
insofern, als die Ableitung der Wasserdämpfe in den Formen richtig 
zu erfolgen hat. Sie soll nämlich stets an der tiefsten Stelle der Form 
vor sich gehen, 2. В. bei Zylindern, Rohren und kleineren Objekten 
von dem untersten Rande der Flansche aus. Gerade diese Stellen 
sind aber direkt im Formsande des Formereibodens gelegen, also 
von oben überhaupt nicht zugänglich. Man hat infolgedessen schon 
beim Einformen kleine Rohre von der Oberfläche aus durch den Sand 
nach eben dieser Stelle zu führen. 

Weiter ist zu beachten, dafs man für alle Gegenstände, deren 
Länge 4 m überschreitet, mehrere, mindestens aber zwei Trocken- 
apparate verwenden soll. Direkt unter die Einströmungsöffnung 
legt man eine-25 mm starke Lehmplatte, um so das Verbrennen dieser 
Stelle zu verhüten. 4. 

Beim Kerntrocknen, welches іп den meisten Fallen gleich- 
zeitig mit dem Trocknen der Form in den Trockenkammern vor- 
genommen wird, machen sich ebenfalls Übelstände bemerkbar. Man 
mof nämlich beim jedesmaligen Ein- und Ausbringen der zu trock- 
nenden resp. getrockneten Objekte die Tür der betreffenden Kammer 
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öffnen, wodurch einerseits viel Wärme verloren geht, anderseits der 
mit dem Herausheben beauftragte Mann an seiner Gesundheit ge- 
schädigt wird. 

Mit Rücksicht darauf hat nun die eingangs genannte Firma einen 
transportablen Trockenofen (Fig. 168) konstruiert, der sich 
aus mehreren Zellen zusammensetzt, von denen jede für sich ge- 
öffnet werden kann. Durch eine Platte, welche sich beim Öffnen 
der Zellen von selbst schliefst, wird das Entweichen der Heizgase 
verhindert, ohne dafs deshalb der Trockenprozels der übrigen Zellen 
im geringsten gestört würde. Die Feuerung befindet sich bei diesem 
Ofen naturgemafs unter der untersten Zelle; die Feuergase werden 
derart geleitet, dafs sie die Wandungen sämtlicher Zellen nach- 
einander bestreichen, bevor sie in den Schornstein abziehen. Die 
Gröfse dieser Öfen hängt selbstverständlich von den Dimensionen 
der zu trocknenden Kerne ab; als Normalgröfse darf eine Breite von 
0,8 und eine Tiefe von 0,8 m angesetzt werden, während die Höhe 
des Ofens zwischen 1,55 und 1,75 m schwankt. Die lichte Höhe der 
Zellen variiert naturgemäfs mit den Höhendimensionen der Kerne 
und schwankt zwischen 100 und 530 mm. 

Neben den transportablen Öfen führt die eingangs genannte Firma 
auch für Einmauerung eingerichtete aus; beide Formen werden 
vollständig betriebsfertig geliefert. 


Fig. 167. Fig. 168. 


Z. A.: Einiges über Trockenapparate für Gufsformen und Kerne der Aktien-Geselschaft für Gas und Elektrisität vorm. Е. von Koeppen & Cie. in Köln- Ehrenfeld. 


Eiserner Musikpavillon 
entworfen vom Architekten E. Lainé in Saint-Denis. 
(Mit Abbildung, Fig. 169) Nachdruck verboten. 

Auf einem der öffentlichen Plätze in Saint-Denis, Departement 
Seine, ist unlängst ein eiserner Musikpavillon errichtet worden, 
dessen Entwurf vom Architekten E. Laine in Saint-Denis her- 
rührt. 

Der Pavillon hat 10 m mittleren Durchmesser und zerfällt in den 
mauerten Unterbau und den eisernen Oberbau. Ersterer ragt, von 
lumenbeeten umschlossen, nur wenig aus dem Erdreich hervor und 

wird oben durch einen Sandsteinkranz (vgl. Skz. 9) begrenzt, auf dem 
sich das eiserne Geländer und die acht Säulen des Pavillons erbeben. 
Letzterer ist nach oben durch eine flache Kuppel mit aufgesetzter 
Fahnenstange und Zinkschuppenbedachung abgeschlossen, gewährt aber, 
wie dies der Grundrifs, Skz. 13, erkennen läfst, nach allen Seiten einen 
unbeschränkten Ausblick. 

Der Keller unterhalb des Pavillons (vgl. Skz. 13) dient zur Auf- 
bewahrung von Geräten und ist durch gine Treppe zugänglich. Nach 
oben wird er durch eine zwischen Trägern gewölbte, massive Decke 
abgeschlossen, die durch zwei Paar I-Träger q N. P. 18 noch besonders 
gestützt ist. Auf der so entstandenen Unterlage sind die Schwellen 
aufgelagert, von denen der Fulsboden des Pavillons getragen wird. 
Zur Erhöhung der Klangwirkung hat man die Räume zwischen den 
Untergurtungen der Dachbinder mit genuteten und gefederten Eichen- 
brettern ausgefüllt. Durch beiderseits verschalte (vgl. d, Skz. 5) 
|-Тгаџег г wird die so entstandene, schwach gewölbte Hallendecke 
getragen. 

Der steinerne Unterbau, dessen Grundrifs aus Skz. 13 zu ersehen 
ist, wurde auf ein Betonfundament gegründet. Die Umfassungswände 
sind in Bruchstein, die Hintermauerung und Zwischenwände in Kalk- 
stein und die Bekrönung in Fassonquadern aus den Steinbrüchen von 
Euville hergestellt. Für die Fundierung der beiden Treppenaufgänge 
ist ebenfalls Kalkstein verwendet worden. Die Treppen selbst haben 
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zwischen den 0,5 ш starken Wangen 1,1 ш Breite und werden beider- 
seits durch eiserne Geländer von rd. 1 m Höhe abgeschlossen. 

Acht Säulen aus Gulseisen mit Akanthuskapitälen und kräftig 
stilisiertem Sockel tragen die Dachkonstruktion; sie haben im Sockel 
eine Stärke von 140 mm und verjüngen sich im Schaft von 135 auf 
120 mm. Ihr Fufs ist auf 220 mm verbreitert und endet in einer 
kreisrunden Grundplatte von 350 mm Durchmesser. Drei Anker- 
schrauben von Hie Stärke halten die Grundplatte (vgl. Skz. 4 u. 6) 
auf dem Quader fest. 

Unten schliefst sich an die Säule a das in die Mauer selbst ein- 
gelagerte Ableitungsrohr b für Regenwasser; oben setzt sich ein fünf- 
eokiges Tragstück auf, an welchem einerseits die Stützen k der Dach- 
traufe, anderseits die Konsolen für die Binder und endlich die ornamen- 
tierten Verbindungen der Skz. 10 ihren Halt finden (vgl. Skz. 3, 7-10 u. 12). 

Das zwischen die Sockel der Säulen eingebaute, schmiedeeiserne 
Geländer hat 1m Höhe. Als Handleiste dient ein Flacheisen von 
35><16 mm Querschnitt, das in die Bunde zweier anschliefsender 
Säulen eingreift; als Fufsleiste liegt ca. 100 mm über dem Mauer- 
kranz ein Flacheisen von 23 X 11 mm Querschnitt. In die Mitte ist 
eine Geländerstütze aus Quadrateisen von 23><23 mm Querschnitt ein- 
gefügt, während als Geländerstäbe Flacheisen von 23 >< 11 mm benutzt 
wurden. Von den Stäben geht nur jeder zweite durch; die übrigen 
ragen oben Spitzen 
und werden durch die 
VerzierungenausF lach- 
eisen von 187mm 
Querschnitt gehalten. 

Die ornamentierten 
Verbindungen zwi- 
schen den Säulen, deren 
eine aus Skz. 10 ersicht- 
lich ist, werden jedurch 
einen Rahmen aus zwei 
parallel laufenden Win- 
keleisen von 3030 
4 mm und dem zwi- 
schen diese eingelegten 
Rankenwerk gebildet. 
Klammern verbinden з 
die Ranken mit den ! 
Winkeleisen des Rah- 
mens. Die Ranken an 
sich sind als Kunst- 
schmiedearbeiten mit 
Rosettenblättern etc. 
durchgeführt und glei- 
chen den in die Kon- 
solen für die Binder 
und Dachrinne einge- 
fügten; daszu letzteren 
beiden Konstruktions- 
objekten verwendete 
Material weist bis auf 
die Winkeleisen (35 >< 
35 >< 4 mm) auch die- 
selben Dimensionen 
auf wie das für die Ver- 
bindungen. Skz. 9 gibt 
beide Konsolenarten 
wieder, während die 
Skz. 7 über die Lage 
derselben orientiert. 

Die Dachbinder 
(Skz. 9) zeigen in der 
Anordnung ihrer Glieder den sogen. amerikanischen Typ, d.h. eine 
Obergurtung und eine Untergurtung sind miteinander durch Vertikalen 
und Diagonalen zu einem widerstandsfähigen System verbunden. 

Für die Obergurtungen е kamen zwei Winkeleisen von 35X35 
><4mm zur Verwendung, zwischen welche die zur Verbindung der 
Gurtungen mit den Streben nötigen Zwickelbleche eingelagert wurden. 
Die Vertikalen f werden durch Winkeleisen von 25><25><3,5 mm und 
die Diagonalen g durch solche von 25><25><4mm gebildet. Die 
Zwickelbleche haben 5 mm Stärke. Die Untergurtungen d werden 
durch Winkeleisen von 35><35><4 mm dargestellt, und an ihnen sind 
dann die schon erwähnten Traversen r aus __- Eisen von 35 X 40 mm 
befestigt. Ungefähr in der Mitte ist jeder Obergurt durch ein mit 
den beiden dort befindlichen Zwickelblechen vernietetes Flacheisen 
von 90><6 mm noch besonders versteift. 

Im Zentrum vereinen sich sämtliche Binder zu einem Hohlzylinder 
h, dessen Horizontalschnitt aus Skz. 11 zu erschen ist. Der Zylinder 
hat 200 mm Weite und besitzt 5 mm Wandstärke; er ist unten durch 
einen dekorierten Boden und oben durch die Fufsplatte für die Fahnen- 
stange abgeschlossen. 

Die Rinne, welche das Dach aufsen abschliefst, wird durch die 
Blinde sowie die Dachkonstruktion selbst gebildet und ist mit Zink- 
blech ausgekleidet. Die Blinde findet ihren Halt an einem [- Eisen 
von DO ze As D mm, das durch Schrauben mit den Konsolen К ver- 
bunden wurde. 

Nach den „Nouvelles Annales de la Construction“, die als Unterlage 
für vorstehende Ausführungen benutzt wurden, stellen sich die Kosten 
des Pavillons auf 20 847,87 fres. (rd. 16 680 М), wovon entfallen auf: 


Fig. 


Maurerarbeiten ............ 3206,84 fres. 
Sehlosserarbeiten. . . ......... 7800,00 ,, 
Tischlerarbeiten .... 2.222220. 1016,99 ,, 
Dachdeckerarbeiten. . . ........ 5757,74 „ 
Die elektrische Beleuchtungsanlage. . . . 2500,00 „ 
Malerarbeiien ............. 566,30 „ 


Sa. 20847,87 frcs. 


Kleineisen-, Draht- nud Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Über die Herstellung geschweifster Röhre. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 
Il. Nachdruck verboten. 
Im Anschlufs an Tafel 9 gibt die Fig. 20 der Tafel 10 ein weiteres 
Schema für die Anordnung der Maschinen in einer für überlappt ge- 
schweifste Rohre bestimmten Anlage. Die eingeschriebenen Buchstaben 
haben dieselbe Bedeutung, wie sie friiher erläutert wurde. 


169. Etserner Musikpacillon. 

Uber die verschiedenen Systeme der Rohrschweifserei und die 
hierfür in Anwendung kommenden Maschinen führt Victor Bentner, 
Pittsburgh, Pa. im „Iron Age“ folgendes aus: 

Als die alteste Methode der Rohrfabrikation kann die in Waffen- 
werkstätten bis in das erste Viertel des vorigen Jahrhunderts ange- 
wendete Ausführung bezeichnet werden, bei der das Eisenblech um 
einen Dorn gerollt, die beiden übereinanderstehenden Kanten alsdann 
auf Schweilshitze gebracht und mittels Hammers zusammengeschweilst 
wurden. An die Stelle des ursprünglich benutzten Handhammers traten 
später die maschinell betriebenen Helmhämmer. Bei der raschen Ent- 
wicklung der Verwendung von Leuchtgas und Dampf genügten jedoch 
die von Hand hergestellten Rohre den Anforderungen nicht mehr, und 
es war James Russel, der im Jahre 1824 zum ersten Male das 
Walzen der von Hand gefertigten Rohre vorschlug, um dieselben kom- 
pakter und genauer zu erhalten. Zugleich stellte er fest, dafs eine 
sichere Verbindung der umgebogenen Blechenden nicht allein durch 
überlapptes Schweilsen derselben zu erzielen sei, sondern auch ein 
stumpfes Zusammenstolsen für viele Zwecke genügt. 

Im Jahre 1825 erhielt James Whitehouse ein Patent auf 
folgendes Verfahren: Der mit einer dem zu erzeugenden Rohr ent- 
sprechenden Breite zugeschnittene Eisenstreifen wird umgebogen, bis 
die beiden Enden nahezu zusammenstolsen, und die eine Hälfte des 
gebogenen Bleches in einen Ofen eingeführt, um auf Schweifshitze ge- 
bracht zu werden. Hierauf wird das in dieser Weise vorbereitete 
Rohr auf eine Ziehbank genommen, indem das kalte Ende an deren 
Zugkette angeschlossen, die erhitzte Hälfte in einen zweiteiligen 
Formring (Schelle) eingesetzt und durch diesen hindurchgezogen wird. 
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Die lichte Weite des letzteren ist um etwa ein Drittel kleiner, als der 
äufsere Durchmesser des Rohres, das durch den beim Durchgang durch 
die Schelle auftretenden Druck zusammengeschweilst wird. Das so zur 
Hälfte fertiggestellte Rohr wird dann gewendet und mit dem anderen Teil 
in den Ofen eingesetzt, worauf die weitere Sohweifsung in gleicher Weise 
vollzogen wird. Die beiden Teile des Formringes wurden zunächst 
durch Schrauben über dem Arbeitsstück geschlossen; doch es stellte sich 
bald heraus, dafs der hierbei erzielte Druck nicht genügte, und es wurden 
alsdann Zangen in der durch Fig. 21 der Tafel 10 veranschaulichten Form 
zur Anwendung gebracht, wobei die beiden Zangenhälften, die rasch 
und sicher geschlossen werden können, vorn so gestaltet sind, dafs sie 
sich zu einem vollständigen Ring ergänzen. Während des Durchgangs des 
zu schweilsenden Rohres wird die Zange auf der Ziehbank festgehalten. 

Für die Herstellung stumpf geschweilster Rohre wurde wenig später 
ein sehr brauchbares Verfahren erfunden, wonach die Eisenstreifen in 
einem Arbeitsgang umgebogen und geschweilst werden können, indem 
ihre Kanten zunächst schief abgeschnitten und alsdann mit Hilfe ent- 
sprechend konstruierter Zangen durch eine trichterförmige Schelle -hin- 
durchgezogen wurden. Für Rohre, die einen grofsen inneren Über- 
druck auszuhalten haben, oder bei denen es auf möglichst geringe 
Wandstärke ankommt, ist diese Methode nicht verwertbar, wie auch 
Rohre mit einem grölseren Durchmesser von 2 höchstens 23," im 
allgemeinen auf diese Weise nicht hergestellt werden. 

Bei dem im Jahre 1840 James Russel und Martin Jones 
patentierten Verfahren wurden die Kisenstreifen zunächst so gebogen, 
dafs die eine Kante die andere überlappt, alsdann im Schweifsofen erhitzt 
und nach Fig. 15 u. 16 so durch entsprechend geformte Rollen a und über 
einen Dorn c geführt. Durch den zwischen der oberen Rolle und dem Dorn 
auftretenden Druck werden die sich überlappenden Kanten verbunden. 

‘Bevor auf die Maschinen und Apparate für die Herstellung ge- 
schweifster Rohre eingegangen wird, möge der eigentliche Rahmen 
dieser Abhandlung insofern etwas‘überschritten werden, als einiges über 
die nahtlosen Rohre gesagt werden soll, deren Fabrikation meist nach 
dem aus den Jahren 1885 und 1886 stammenden Verfahren der Gebrüder 
Mannesmann ausgeführt wird. Skz. 19 u. 8 erläutern dieses Verfahren. 

Die in demselben Sinne sich drehenden, schräg zu einander ge- 
stellten Walzen a, a,, zwischen denen das glühende Werkstück b durch- 
geführt wird, sind vorn kegelförmig gestaltet und in einer derartigen 
Entfernung voneinander angeordnet, dals der rohe Stab b sich ver- 
dünnen mufs, um dazwischentreten zu können. Ist dies geschehen, so 
wirken die konischen Abstumpfungen der Walzen a, a, bremsend auf die 
Vorwärtsbewegung des Walzstabes. Während also an den Druckstellen 
der Walzen das Bestreben auftritt, die Oberflächenteilchen rasch 
weiterzutreiben, kann der Stab als Ganzes nur langsam nachrücken, 
wobei sich eine becherförmige Vertiefung im Werkstück bilden mufs. 
Der Rand derselben gelangt bei dem Vorrücken des Stabes zwischen 
die glatten Teile der Walzen a, a,, und neue Teile des Stabes b treten 
zwischen die konischen Griffstellen der Walzen und werden wieder 
becherförmig ausgehöhlt. Die einzelnen Becherränder bilden zusammen 
das Rohr. Die zur Herstellung von Rohren mit gröfserem Durchmesser 
als der rohe Stab getroffene Anordnung der Walzen ist in Fig. 8 ge- 
zeigt. Bei beiden Einrichtungen, Fig. 19 sowohl Fig. 8, hat der Dorn о 
mit der Bildung der Höhlung nichts zu tun; derselbe dient vielmehr 
lediglich zur Glättung der Innenfläche. 

Das Verfahren von Stiefel, das im Jahre 1895 patentiert wurde, 
besteht nach Fig. 17 u. 18 darin, dafs дег glühende Walzstab b zwi- 
schen zwei parallel gestellten Scheiben a, a, durchgeführt wird, die 
demselben eine rotierende und nach vorwärts gerichtete Bewegung 
erteilen und ihn zugleich über einen Dorn e treiben. 

Bei einem Vergleich der nahtlosen mit den geschweilsten Rohren 
steht ohne weiteres fest, dafs erstere nach jeder Hinsicht das höchste 
Interesse verdienen und speziell für Dampfkessel auch allgemein ange- 
wendet werden. Trotzdem glaubt Beutner, wie bereits in der Ein- 
leitung der vorigen Nummer erwähnt, die Behauptung aufstellen zu 
dürfen, dafs 95%, aller schmiedeeiserner Rohre heute noch entweder 
überlappt oder stumpf zusammengeschweifst werden. Diese Behauptung 
wird durch die grofse Differenz in den Herstellungskosten und die 
Tatsache begründet, dafs, obwohl nahtlose Rohre allgemein besser sind, 
die geschweilsten für weitaus die meisten Fälle vollkommen genügen. 

Unter Hinweis auf den früher beschriebenen Fabrikationsgang bei 
der Herstellung geschweilster Rohre seien nunmehr die für diesen 
Zweck in der Abhandlung von Beutner für überlappt geschweilste 
Rohre aufgeführten Apparate und Maschinen beschrieben, wie sie auf 
Tafel 10 dargestellt sind. 

Von hauptsächlicher Bedeutung für das überlappte Schweilsen so- 
wohl als bei dem stumpfen Zusammenstofs ist die Erzeugung der für die 
Verbindung дег beiden Stahlstreifenenden notwendigen Schweifshitze, 
und es ist daher die richtige Konstruktion des Schweilsofens wesentlich 
mit bestimmend für die Qualität der von einer Anlage zu liefernden Rohre. 

In Rohrschweifsanlagen werden jetzt allgemein Regenerativgasöfen 
angewendet, bei welchen bekanntlich die aus dem Ofen abziehenden 
Feuergase benutzt werden, um das Verbrennungsgas und die Luft vor 
der Verbrennung zu erhitzen. Zu diesem Zweck enthält ein derartiger 
Ofen in der Regel zwei Kammernpaare, die mit Ziegelsteinen ausge- 
mauert sind und abwechselnd durch die abziehenden Fenergase ge- 
heizt bezw. zur Erhitzung der zur Verbrennung dienenden Gase und 
Luft verwendet werden. Seit dem ersten Siemensschen Regenerativ- 
gasofen sind auf diesem Gebiete zahlreiche Erfindungen gemacht worden. 

Fig. 12-4 der Tafel 10 zeigen einen für Rohrschweilsereien be- 
stimmten Ofen neuer Konstruktion. Die Regenerativkammern liegen 
hierbei’ unter dem eigentlichen Verbrennungsraum, der mit einem für 


guten Luftzug gebauten Rost versehen ist. Die Kammern, durch 
welche die Luft eintritt, enthalten je 1000 Kubikfufs (ca. 28 cbm) 
Mauerwerk, diejenigen für die Einführung der Verbrennungsgase um 
ein Viertel weniger. Die gewölbte Decke des Ofens ist für die freie 
Entfaltung der Flamme von Vorteil. Der Verbrennungsraum sowie 
der obere Teil der Kammern sind aus Ziegeln bester Qualität gebaut, 
während die unteren Partien der Kammern sowie die Klappensitze 
in einfachen Ziegeln ausgeführt und nach rückwärts abgestützt sind. 
Da derartige Öfen sowohl bei Reparaturen als auch beim Einsetzen und 
Herausnehmen der Schweifsstiicke häufigen Temperaturwechseln unter- 
worfen sind, so werden zweckmalsig siliciumhaltige Steine verwendet, 
die sich ausdehnen und den Temperaturschwankungen anzupassen können. 
Der in Fig. 1--4 dargestellte Ofen ist für überlappt geschweilste Rohre 
bestimmt; die für stumpf geschweifste Rohre benutzten Öfen sind ähn- 
lich eingerichtet, in ihren Dimensionen jedoch etwas kleiner gehalten. 

Für die Fabrikation überlappt geschweifster Rohre sind zwei Ofen 
notwendig, von welchen der eine die Streifen auf ca. 1500° F für 
das Umbiegen erhitzt, während der andere die in dieser Weise vor- 
bereiteten Stücke auf Schweilshitze (2400° Е) bringt. Die Streifen 
werden entweder einzeln oder in Paketen zusammengesetzt in den 
ersten Ofen derart eingeführt, dafs dessen 2,1-:-2,4 m breiter Herd 
durchweg bedeckt ist. Zu diesem Zweck werden die Streifen von dem 
Kran aus auf einen Tisch gelegt, an dem eine über ein Kettenrad 
laufende Zugkette angebracht ist. Der Tisch kann seitlich so bewegt 
werden, dafs er den Herd des Ofens in seiner ganzen Breite bestreichen 
und der Schweilser mittels eines langen Hakens die einzelnen Eisen- 
streifen bezw. Pakete auf die Herdfläche genau verteilen kann. 

Um beim Übereinanderschweifsen die Verbindungsstelle nicht un- 
nötig zu verstärken, ist es notwendig, die beiden Blechkanten vorher 
abzuschrägen. Ursprünglich geschah dies auf Plattenhobelmaschinen; 
jedoch gestaltet sich diese Arbeit wesentlich einfacher bei Anwendung 
der in Fig. 9 u. 10 der Tafel 10 dargestellten Walzen. Dieselben sind 
auf fahrbaren Gestellen a montiert und können an dem Herd des 
Ofens entlang geführt werden. Der vordere der beiden auf dem Ge- 
stell sitzenden Elektromotoren dient zur Längsbewegung des Wagens, 
während der mit b bezeichnete grölsere Motor unter Vermittlung der 
Räderübersetzungen d die in den verstellbaren Böcken h, h, gelagerten 
Walzen antreibt, die an den entgegengesetzten Enden je mit einem koni- 
schen Ring zum Schrägwalzen der Stahlstreifenkanten versehen sind. 
Der Druck der Walzen kann durch die Handräder i reguliert werden; 
die konischen Ringe sind verschiebbar und werden entsprechend der 
Breite der zu verarbeitenden Stahlstreifen eingestellt. 

Während die hier beschriebene Vorrichtung an dem Ofen entlang 
bewegt und so vor die in diesem befindlichen Streifen nacheinander 
geführt wird, existieren auch noch andere Einrichtungen für diesen 
Zweck, bei welchen die Walzen ebenso breit wie der Herd des Ofens 
ausgeführt sind und die obere derselben mit einer den Streifen im 
Ofen entsprechenden Anzahl konischer Ringe ausgerüstet ist. Bei 
der in Fig. 9 u. 10 dargestellten Ausführung werden im allgemeinen ein, 
höchstens zwei Satz Walzen genügen; für die feststehende Vorrichtung 
dagegen ist für jede Streifenbreite eine besondere Druckrolle mit ent- 
sprechend angeordneten Ringen notwendig. 

Ein vor dieser Maschine angeordnetes Gestell mit Laufrollen 
übergibt die erhitzten Streifen an den Biegeapparat, dessen Konstruk- 
tion aus Fig. 14, 23 u. 24 ersichtlich ist. Um seitlichen Transport des zu 
bearbeitenden Streifens zu umgehen, sind in verschiedenen Rohrschweils- 
anlagen die Abschrägrollen für die Kanten, die Transportvorrichtung und 
der Biegenpparat auf einem Gestell montiert. In der als Schleppzieh- 
bank ausgeführten Biegemaschine werden die Streifen durch starke Greif- 
zangen an eine über Rollen e, e, laufende, endlose Zugkette angeschlossen, 
die, von dem Elektromotor a unter Vermittlung der Übersetzungen В, o 
angetrieben, den zu rollenden Streifen durch eine gulseiserne „Ziehdüte“ 
führt. Die gréfste Breite der Streifen, die auf diesem Apparat gerollt 
werden können, beläuft sich auf 300 mm; für gréfsere Ausführungen 
kommen im allgemeinen Plattenwalzen in Anwendung, die parallel zu 
dem erwähnten Transporttisch der Kantenabschrägmaschine aufgestellt 
sind und die zu rollenden Platten ihrer ganzen Länge nach umbiegen. 

Die schwerste Arbeit bei der Rohrschweilserei ist das Einsetzen 
der in oben beschriebener Weise vorbereiteten, noch rotwarmen Werk- 
stücke іп den Schweifsofen. Der Schweifser und seine Gebilfen führen 
die in Robrform gebogenen Stahlstreifen mittels Hebevorrichtungen und 
Zangen durch Maueröffnungen in den Ofen ein, dessen Herd leicht ge- 
neigt ausgeführt ist. Über dem letzteren ist eine Feuerbrücke angeord- 
net, die mit Rillen versehen ist und zur Aufnahme des auf Schweilshitze 
gebrachten Stahlstreifens dient. Dieser Brücke gegenüber befinden sich 
auf beiden Seiten des Ofens die Öffnungen für das Einsetzen bezw. 
Herausnehmen der gebogenen Streifen, die, bevor sie mit der Schweils- 
stelle nach oben in die Brücke gelangen, einige Zeit hin- und herbewegt 
werden, um allseitig der Hitze ausgesetzt zu werden. Je nach der Grölse 
der Коћге und der Geschicklichkeit der Schweilser können zwei bis 
fünf Streifen gleichzeitig im Ofen sein. Haben dieselben die Schweils- 
hitze erlangt, so werden sie an dem entgegengesetzten Ende des Ofens 
ausgestofsen und in die so nahe als möglich angeordnete Schweifs- 
maschine gebracht, deren Konstruktion aus Fig. 5--7 hervorgeht. 

Die Rollen р, g, , angetrieben durch den mit dem Zahnrädervor- 
gelege d durch die Kupplung b verbundenen Motor a, bewegen sich 
mit einer derart hohen Tourenzahl, dafs die zu schweilsenden Rohre 
mit einer Geschwindigkeit von ca. 240 m pro Minute durch dieselben 
geführt werden. Genau vor der Mitte der Walzenöffnungen ist ein 
ähnlich einer Granate ausgebildeter Dorn angeordnet, der auf der 
unteren Walze aufsitzt und durch eine Stange von kleinerem Durch- 


messer getragen wird. Beim Durchgang der mit der Schweifsstelle 
nach oben eingeführten Streifen durch die Rollen р, g, vollzieht sich 
unter dem Einflufs der von dem Handrad 1 aus mit Hilfe der in dem 
Gestell h geführten Spindeln i einstellbaren oberen Walze zwischen 
der letzteren und dem Dorn die Verbindung der übereinander ge- 
bogenen Enden der Streifen. Diese gleiten vollständig über den Dorn 
weg, der dann an seiner Führungsstange mit Hilfe von Friktions- 
rollen herausgezogen wird. Nach Kontrolle des fertig geschweilsten 
Rohres wird dasselbe entweder einer nochmaligen Schweifsung unter- 
zogen oder weitergegeben. 

Die Gröfse derartiger Schweifsmaschinen richtet sich nach den in 
der betreffenden Anlage herzustellenden Rohren; die Entfernung der 
Walzenmitten variiert zwischen 600 und 910 mm nach folgender Zu- 


sammenstellung: 
Maximaler Rohrdurchmessor Durchmesser der Walzon 
150 mm 600 mm 
250 „ 710 „ 
400 840 


” 
600 ,, 910 „ 

Nachdem die Коһге geschweifst sind, werden sie durch Kaliber- 
walzen geführt, und genau auf den gewünschten ӛшізегеп Durchmesser 
gewalzt. Die hierfür gebräuchlichen Maschinen sind in zwei Ausfüh- 
rungen bekannt; bei der einen sind die Walzen beiderseitig in Böcken 
gelagert, während bei der anderen die Walzen fliegend angeordnet 
sind. Letztere Anordnung zeichnet sich durch die leichtere Auswechsel- 
barkeit der Walzen aus, bedingt aber gegenüber der ersteren zwecks 
Erzielung der erforderlichen Stabilität und eines ruhigen Ganges 
wesentlich sorgfältigere Konstruktion und Ausführung. 

Wie bei der oben beschriebenen Schweifsmaschine haben die Ka- 
liber dieser Walzen ebenfalls Kreisform, die in ihren Dimensionen dem 
äufseren Durchmesser der zu walzenden Rohre entspricht. Ein Unter- 
schied zwischen den Walzen der Schweifsmaschine und denjenigen für 
das Auswalzen der Rohre besteht darin, dafs bei ersteren der gröfste 
Druck und damit auch der Hauptverschleifs an den tiefsten Stellen 
der Kaliber auftritt, wo die Vereinigung der überlappten Rohrkanten 
stattfindet, während die letztgenannten zufolge der verschiedenen Um- 
fangsgeschwindigkeit auf dem Grund und an den Seiten der Kaliber 
hauptsächlich seitlich abgenutzt werden. Man baut letztere Walzen daher 
zweiteilig, mit der Stolsfuge senkrecht zur Umdrehungsachse. Hier- 
durch ist die Möglichkeit gegeben, bei eingetretener Abnutzung der 
Seitenkanten durch einfaches Nachdrehen der Stofeflachen das richtige 
Kaliber wieder herzustellen. 

Für kleinere Rohre genügt ein einmaliger Durchgang durch diese 
Walzen, gröfsere Rohre dagegen werden mehrmals hindurchgeschickt 
und dabei jedesmal um 90° gedreht, um allseitig gleichmäfsig be- 
arbeitet zu werden. 

Von diesen Kaliberwalzen gelangen die Rohre in Richtmaschinen, 
die in zahlreichen Konstruktionen ausgeführt werden. Kleinere Rohre 
werden zwischen hin- und hergehende Platten gebracht und ‚durch 
mehrmalige Vor- und Rückwärtsbewegung gerade gerichtet. Eine 
andere Methode besteht darin, die Rohre zwischen zwei lange, zylin- 
drische Walzen einzuführen, die in einer derartigen Entfernung vonein- 
ander angeordnet sind, dafs sie das Rohr, wenn es genau gerade ist, 
herausfallen lassen. Die besten Resultate werden jedoch durch An- 
wendung zweier Kurvenrollen erzielt, die auf geneigten Achsen über- 
oder nebeneinander sitzen und dem Rohr eine Rotations- und zugleich 
eine Vorwärtsbewegung erteilen. 

Es würde zu weit führen, hier theoretisch genau die Form und 
Konstruktion dieser Kurvenwalzen zu bestimmen; es möge jedoch die 
von Beutner aufgestellte Gleichung für die Kurven einer derartigen 
Walze angegeben sein. Bezeichnet до den Schnittwinkel der beiden 
Walzenachsen, 2a den Abstand der letzteren, d den Rohrdurchmesser, 
so ist die Gleichung der Walzenkurve: 

Vx sin?a + d 


~ Fig. 11, 12 о. 13 der Tafel 10 zeigen eine für Rohrschweilsereien 

bestimmte Richtmaschine, deren horizontal angeordnete Walzen d, d, 
je durch einen 20 PS-Elektromotor unter Vermittlung der Räderüber- 
setzungen b resp. b, und der an beiden Enden durch Gelenkkupplungen 
әш O Wellen с angetrieben werden. Von den Handrädern 
f, f, aus kann die obere Walze durch die Schneckengetriebe e, e, in 
ihrer Höhenlage verschoben werden, wie auch eine Verstellung der 
Walzen in den Kulissen g resp. g, entsprechend dem Durchmesser der 
zu richtenden Rohre möglich ist. 

Von der Richtmaschine aus kommen die geraden Rohre auf Kühl- 
tische und werden hier, indem sie durch Zugketten langsam nach vor- 
wärts geführt und gleichzeitig gerollt werden, allmählich abgekühlt. 

Die in einer Anlage für stumpf geschweifste Rohre not- 
wendigen Maschinen weichen im allgemeinen wenig von den hier be- 
schriebenen für überlappt geschweifte Rohre ab; wie bereits früher 
erwähnt, besteht der Hauptunterschied darin, dafs die Stahlstreifen 
an ihren Kanten in einem Winkel von 60° abgeschnitten werden. Im 
Schweifsofen werden diese Streifen über die ganze Herdbreite verteilt, 
einer neben den anderen gelegt und, sobald einer derselben ausge- 
stofsen wird, an seine Stelle sofort ein anderer Streifen gebracht. 

Biegevorrichtungen für stumpf zu schweilsende Streifen sind in 
verschiedenen Ausführungen bekannt; die einen arbeiten ähnlich den 
oben beschriebenen an dem Herd des Schweilsofens entlang oder sind 
derart drehbar angeordnet, dals sie den letzteren in seiner ganzen 
Breite bestreichen können. Der Schweilser steht auf einer an der 
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Biegemaschine vorn angebrachten Plattform; seine Tätigkeit geht da- 
hin, dafs er zunächst die entsprechend dem zu fertigenden Rohr aus- 
geführte trichterförmige Schelle über die Zangen streift, die er dann 
einerseits an die Zugkette der Maschine anschliefst, während er mit 
dem anderen Ende den zu biegenden Streifen aus dem Schweifsofen 
holt. Beim Ziehen des erhitzten Streifens durch die Formschelle stöfst 
letztere gegen einen festen Anschlag an der Maschine, während der 
Streifen selbst durch die runde Form gezogen und an seinen beiden 
schief zugeschnittenen Kanten geschlossen wird. 

Bei Rohren mit geringem lichten Durchmesser wird die Anwen- 
dung von Zangen insofern unmöglich, als sie, bedingt durch das 
Passieren der hierbei engen Rohrschellen, nicht mehr genügend stark 
ausgeführt werden können. In diesem Falle wird an den zu biegen- 
den Streifen hinten ein kurzes Stück Rundeisen angeschweilst, das 
durch die Schelle hindurch und rückwärts an die Zangen der Ma- 
schinenzugkette angeschlossen ist. 

Dem Schweifser sind mehrere Gehilfen beigegeben, die ihm beim 
Anhaken der Streifen und Zangen unterstützen sowie das Kühlen und 
Reinigen der Formschellen besorgen. 2500-:-3000 stumpf geschweilste 
Rohre von 1” Durchmesser sind die Leistung für einen zu zehn Stun- 
den gerechneten Arbeitstag. Fehlstellen in den Rohren werden sowohl 
beim überlappten als stumpfen Schweilsen kaum zu vermeiden sein, 
da selbst der geübteste Rohrschweilser sich in der Temperatur irren 
kann. Das Schweifsen der Rohre erfordert ganz besondere Übung; 
ein tüchtiger Rohrschweilser mufs nicht allein ein guter Schmied, 
sondern in genügendem Mafse auch als Schlosser geschult sein, um die 
Tätigkeit am Schweilsofen ausüben sowie die hierbei verwendeten 
Maschinen in jeder Weise bedienen, kontrollieren und ev. auch repa- 
rieren zu können. · 


Kleiner Schwanzhammer 
der Miami Valley Machine Tool Company in Dayton, Ohio. 
(Mit Abbildung, Fig. 170) Nachdruck verboten. 
Der in Fig. 170 dargestellte Schwanzhammer der Miami 
Valley Machine Tool Company in Dayton, Ohio, ist aus dem 
Bestreben hervorgegangen, für kleinere Schmiedewerkstätten einen 
einfachen und leichten Hammer zu schaffen. К 
Der Antrieb des Hammers erfolgt durch die Riemenscheibe a, die 
mittels einer von dem Fulstritt b zu betätigenden Friktionskupplung 
mit der Welle des Exzenters 0 verbunden wird. Nach „Iron Age“ 
werden Geschwindigkeit und Stärke der Schläge des Hammers durch 
entsprechenden Druck auf den Fulstritt b variiert, der so angeordnet 
ist, dafs der den Hammer bedienende Arbeiter sich direkt vor dem 
Ambofs aufstellen kann. 


Fig. 170. Kleiner Schwanshammer, 


Der Bügel des Exzenters c ist durch eine zwecks weiterer Regu- 
lierung der Schlagstärke in ihrer Länge verstellbare Zugstange d an 
den Arm e eines um den horizontalen Zapfen f drehbaren Körpers 
angeschlossen, der seine Schwingungen durch Federpuffer g auf den 
vorne den Hammer aufnehmenden Helm h überträgt. Letzterer, aus 
Stahl gefertigt, hat an seinem hinteren Ende einen Durchmesser von 
45 mm und ist vorne auf eine Länge von 160 mm für die Befestigung 
des Hammers konisch gestaltet. Als Puffer g sind vier ca. 10mm 
starke Stahlfedern in Anwendung gebracht. 

Die Länge des Helms beläuft sich auf 670 mm, der Maximalhub 
des Hammers beträgt 200 mm. Die mit einem Durchmesser von 30 mm 
ausgeführte Antriebsachse ist gleichfalls aus Stahl und läuft in sorg- 
faltig mit Weifsmetall ausgegossenen Lagern. Die Riemenscheibe a 
hat einen Durchmesser von 300 mm und ist für die Aufnahme eines 
65 mm breiten Riemens dimensioniert. 

Der Antrieb der Riemenscheibe erfolgt mit 275 Touren pro Minute, 
wobei der Kraftbedarf dieses Hammers, dessen obere Ambolsfläche 
610 mm über dem Fufsboden liegt, !/,--°, PS beträgt. Die von dieser 
Maschine eingenommene Bodenfläche ist 1220 mm lang und 500 mm 
breit; das Gewicht des Hammers ist mit 900 Pfd.e angegeben. 
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Spiralbohrer-Schleifmaschine 
von E. Schlick in Hamburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 171.) 

‚Seitdem die Verwendung von Spiralbohrern eine immer gréfsere Aus- 
dehnung gewonnen hat, ist auch das Bedürfnis nach einer Schleifmaschine 
rege geworden, die solche Bohrer genau schleift. Die bis jetzt be- 
kannten Schleifmaschinen genügen diesem Bedürfnisse nur in beschränk- 
tem Male, da bei ihnen 
die Erzielung eines 
richtigen Schliffes resp. 
Hinterschliffes immer 
mehr oder weniger von 
дег Geschicklichkeit 
des die Maschine be- 
dienenden Arbeiters 
abhängt, der das An- 
rücken des Bohrers an 
den Schleifstein mit 
der Hand bewirken 
mufs. Wer in der 
Praxis steht, wird aber 
zugeben, dals auf diese 
Weise geschliffeneBoh- 
rer (keinen Anspruch 
auf richtigen Schliff 
haben. Es schneidet 
meistens nur immer 
die eine ihrer Seiten, 
und da die Spitze demnach nicht im Mittelpunkt 
liegt, wird das Loch ungenau und auch grölser 
wie der Durchmesser des Bohrers. Д 

Es existitren allerdings Maschinen, die die 
Hin- und Herbewegung des Bohrers selbsttätig aus- 
führen; jedoch haben dieselben den Ubelstand, dals 
der Bohrer, nachdem die eine Seite fertig geschliffen 
ist, um 180° gedreht werden mufs, um die andere 
Seite zu schleifen. Wenn auch wieder bei vielen 
dieser Maschinen ein selbsttätiger Vorschub des 
Bohrers nach dem Schleifstein zu vorhanden ist, 
so ist es doch ausgeschlossen, dafs ein so geschlifte- 
пег Bohrer genau wird; denn schon beim Schleifen 
der ersten Seite des Bohrers nutzt sich der Stein 
ab, und hierdurch entsteht bereits eine Ungenauig- 
keit. Auch brauchen diese Maschinen verhältnis- 
mafsig lange Zeit, um einen Bohrer zu schleifen. 
Ferner ist bisher dem richtigen Anspitzen der 
Bohrer nach erfolgtem Schliff nicht die nötige Auf- 
merksamkeit geschenkt worden, und es wird in den 
meisten Betrieben der Bohrer noch heute aus freier 
Hand angespitzt. Das dies aber für den Bohrer 
nicht von Vorteil ist, weils jeder Fachmann. Der 
Spiralbohrer hätte sich sicher schon ein weit gröfse- 
res Feld erobert, wenn man ihn hätte schleifen 
können, ohne von der Geschicklichkeit des betreffenden Arbeiters ab- 
zuhängen. Р 

Auf дег Handwerks-Ausstellung zu Magdeburg brachte 
nun die Firma E.Schlick in Hamburg unter anderem eine neve 
Spiralbohrer-Schleifmaschine zur Vorführung, ап der diese 
Mängel anscheinend vermieden waren. 

Die Maschine versieht die eingespannten Bohrer, während sich die- 
selben kontinuierlich um ihre Achse drehen, mit richtig und gleich- 
mäfsig schneidenden Lippen sowie genau zentrischer Spitze. Die Anord- 
nung der einzelnen Mechanismen der Maschine ist aus Fig. 171 ersicht- 
lich. Auf einem säulenartigen Ständer ist ein zylindrischer Ausleger 
horizontal lagernd festgeschraubt, auf dessen rechter Partie der Schleif- 
apparat mit dem Antriebsvorgelege und auf dessen linker der Bohr- 
support mit seinem Antrieb befestigt ist. Ersterer kann um seine 
Achse in horizontaler Richtung susschwingen; letzterer läfst sich von 
Hand auf dem Ausleger vor- und rückwärts verschieben. Zu diesem 
Zweck sind Zähne in den Zylinder eingeschnitten, in welche ein im 
Support gelagertes Zahnrad eingreift, das man von Hand mittels Stern- 
rades drehen kann. Ein am Ausleger angegossener Trog fängt die 
Schleifspäne auf. 

Der zu bearbeitende Bohrer wird, wie man aus der Abbildung 


Fig. 171. 


Spiralbohrer-Schleifmaschine von Е. Schlick 


erkennt, mittels Kupplung und Überwurfmutter an der Spindel des 
Supporten festgemaoht. Eine Kurvenscheibe bewegt das Schleifrädchen 
derart, dafs der Bohrer den richtigen Hinterschliff von 4--5° erhält. 
(Ein Winkel von 4--5% ist der günstigste, um einen gleichmälsi 
starken Span abnehmen zu können.) Während des Schleifens wird 
der Bohrer durch Wasserstrom gekühlt. 

Der Schleifstein ist eingekapselt und braucht nie abgedreht zu 
werden; er behält seine gerade Schleiffläche bis zur gänzlichen Ab- 
nutzung, da eine mechanische Vorrichtung angebracht ist, die ihn 
langsam hin- und herführt, während der Bohrer den Stein berührt. 

Zum Anschleifen der Spitzen des Bohrers ist ein kleiner Schleif- 
stein vorgesehen, der in einem Hebel gelagert ist. Sobald das Schlei- 
fen der Schneidlippen beendet ist, wird eine kleine Kupplung ausge- 
rückt, wodurch der 
Bohrer sofort zum 
Stillstand kommt; ein 
Hebelf wird herunter- 
gedrückt und die 
Spitze des Bohrers 
nach Bedarf ange- 
schliffen.. Da der Boh- 
rer noch fest einge- 
spannt und das Herun- 
terdriicken des Hebels 
durch Anschlag be- 
grenzt ist, so wird 
auch die Spitze des 
Bohrers genau. 

Die Tourenzahl ist 
für die Schleifwelle zu 
1800 und für die Welle 
der Antriebsriemen- 
scheibe für den Schleif- 
stein zu 60 in der Mi- 
nute festgesetzt. Die Bedienung, welche 
die Maschine erfordert, beschränkt sich 
auf das Einspannen des zu schleifenden 
und das Ausspannen des geschliffenen 
Bohrers sowie das An- und Abstellen der 
Maschine. Beide Arbeiten kann ein Mann 
nebenbei besorgen. Sind mehrere solcher 
Schleifmaschinen aufgestellt, so genügt 
zu deren Bedienung ebenfalls ein Mann, 
der allerdings weitere Arbeiten dann nicht 
mehr verrichten kann; doch liegt ja schon 
іп der Tatsache, dafs ein Mann eine ganze 
Serie solcher Maschinen тп bedienen ver- 
mag, eine wirkliche Ersparnis begründet. 


Moderne Mefswerkzeuge 
im Maschinenbau 


von Ludw. Loewe & Co., Aktien- 
gesellschaft in Berlin NW. 


(Mit Abbildungen, Fig. 172--184.) 


in Hamburg. Die Aktiengesellschaft Ludw. 
Loewe & Co. in Berlin NW hatte 
auf der diesjährigen Ausstellung für Motorfahrzeuge, 


Motorräder etc. im Kristall-Palast zu Leipzig neben ver- 
schiedenen, später zu beschreibenden Arbeitsmaschinen ihre neuen 
Mefswerkzeuge vorgeführt, über die wir einer uns von genannter 
Firma zur Verfügung gestellten Broschüre Nachstehendes entnehmen. 
Bei dem allgemeinen Bestreben, möglichst billig genaue, austausch- 
bare Arbeit zu erzielen, dürften diese Ausführungen der gréfsten Be- 
achtung weiter Kreise sicher sein. 

Leute, die in einer Werkstatt grofs geworden sind, in der sie mit 
Hilfe guter Mefewerkzeuge, vorzüglicher Arbeitsmaschinen und Werk- 
zeuge zu arbeiten gelernt haben, werden nicht leicht davon zu über- 
zeugen sein, dals man gute Arbeit auf irgend eine andere Weise 
hervorbringen kann. Es wäre aber unrichtig zu behaupten, dals 
Werkstätten, deren Ausrüstung 30 Jahre zurückgeblieben ist, not- 
wendigerweise schlechte Arbeit produzieren müssen. Geschickte Leute 
haben zu allen Zeiten auch mit primitiven Mitteln gute Arbeit ge- 
leistet, aber sie war sehr teuer, und die ineinander gehenden Teile 
konnten nur mit besonderer Sorgfalt an Ort und Stelle eingepalst 
werden. Es fehlte eben das Kennzeichen moderner Arbeit: Aus- 
tauschbarkeit. Die Teile konnten nicht maschinenfertig und 
gleichmälsig geliefert werden, und dadurch war eine einfache spätere 


Nachlieferung von Ersatzteilen, wie sie heutzutage in allen méglichen 
Branchen, im Dampfmaschinen-, Lokomotiv-, Motoren-, Automobil-, 
Werkzeugmaschinenbau etc. gefordert wird, von vornherein ausge- 
schlossen. Der Kernpunkt moderner Methoden ist: gute austausch- 
bare Arbeit zu sichern, bei einem Bruchteil der Kosten den alten 
Methoden gegenüber. Dieses wird in erster Linie erreicht durch 
verbesserte Art des Messens in'der Werkstatt. 

Wie weit man mit der Austauschbarkeit in jeder Branche gehen 
kann, hängt ab von der Art der Fabrikation, ob Einzel- oder Massen- 
fabrikation, ob nur einmalige oder wiederholte Anfertigung ein und 
desselben Modells eines Fabrikationsobjektes vorliegt, mit anderen 
Worten, ob sich die Anschaffung der für das genaue Messen nötigen 
Mefewerkzeuge, „Lehren“, durch die Ersparnisse an Löhnen bezahlt 
macht. 

Während man daher in der als Massenfabrikation betriebenen 
Gewehr-, Munitions- und Nähmaschinenfabriketion die Austauschbar- 
keit im vollen Umfange schon vor 30 Jahren zur Anwendung brachte, 
hat man im allgemeinen Maschinenbau etc. wegen der Einzelfabrikation 
bis vor wenigen Jahren von diesem System nur in geringem Магве 
Gebrauch gemacht. 

Trotzdem läfst sich für alle Branchen des Maschinenbaues, gleich- 
viel ob Einzel- oder Massenfabrikation vorliegt, das System der Aus- 
tauschbarkeit ohne grofse Kosten auf zylindrische und konische Boh- 
rungen, die dazugehörigen Spindeln, Wellen und Bolzen sowie auf 
sämtliche Gewinde mit Vorteil verwenden, und zwar unter Benutzung 
geeigneter Lehren, wie nachstehend näher erläutert werden soll. 

Vor wenigen Jahren bestand die Mefsausrüstung des Arbeiters 
noch im einfachen Taster, in der Schublehre und im Zollstock. Die 
Arbeit, die unter solchen Umständen hergestellt wird, ist recht häufig 
gut und einwandfrei, soweit jede einzelne Passung in Betracht kommt, 
aber sie ist sehr teuer und keinesfalls austauschbar. Das Mikrometer 
hat die Sachlage in gewisser Hinsicht geändert, denn durch seine An- 
wendung ist der Arbeiter in den Stand gesetzt worden, bessere Ar- 
beit zu. leisten als bisher und gleichzeitig feinere und bestimmtere 
Messungen auszuführen. Daher hat die Mikrometerschraube viel an 
Terrain gewonnen. Aber sie ist kein Werkstattinstrument; sie ge- 
hört in die Werkzeugmacherei. Für auswechselbare oder normale 
Arbeit ist sie dem Taster und dem Zollstock zwar überlegen, aber 
teuer im Gebrauch, und die nach ihr gemachte Arbeit hängt durchaus 
von der Person des Arbeiters ab. Mit demselben Mikrometer messen 
fünf verschiedene Arbeiter auch fünf verschiedene Mafse am gleichen 
Stück mit Differenzen bis zu "hue mm und mehr, und dies ist bereits 
unzulässig viel. Bei dieser Art zu messen wirkt, wie beim Taster, 
das Gefühl mit. Was einer für mafshaltig hält, braucht der andere 
nicht anzuerkennen. Aufserdem kennt auch der tüchtige Arbeiter nur 
seine Mikrometerschraube ganz genau; er weils, wo sie leicht und 
wo sie stramm geht, an welchem Strich er nach oben oder nach unten 
abzulesen hat; doch den Zeitpunkt, an dem die — in jeder guten 
Schraube vorgesehene — Nachstellvorrichtung zu benutzen ist, kann er 
erst kennen, wenn er einige Stücke Ausschuls geliefert hat. 


` 


Fig. 172. Normale Ring- und Dorniehre. 


Whitworth war der erste, der daran ging, die Fabrikation 
durch Einführung von Normalien und Verbesserung der Lehren zu 
verbilligen. Er führte insbesondere Ring- und Dornlehren ein (Fig. 172), 
die auf Bruchteile von Millimetern genau gearbeitet waren, und kon- 
struierte zuerst Feinmefsmaschinen, die erst die Fabrikation guter 
Lehren möglich machten. У 

Normallehren sind aber auch keine geeigneten Melsinstrumente 
für die Werkstatt. Ein Zapfen von bestimmter Gröfse geht nicht 
in ein Loch gleicher Gröfse. Wird aber ein Loch so gebohrt, dafs 
das Dornkaliber hineingeht, und die Welle so gedreht, dafs der Lehr- 
ring auf ihr gleitet, dann kann man sicher sein, dafs die Welle leicht 
in das Loch hineingeht. 

Aber dadurch erzielt man noch keine gute Arbeit. Eine hoch- 
glanzgeschliffene Welle geht in das Ringkaliber hinein bei einer Diffe- 
renz von — 0,005 mm, und ein Lehrdorn geht in ein sauber getrie- 
benes, eingefettetes und spänefreies Loch bei etwa + 0,005 mm ПіНе- 
renz, folglich können auf solehe Weise sehr sorgfältig gedrehte und 
gebohrte Stücke um etwa 0,010 mm differieren. Dies ist jedoch zu 
wenig Spiel für Schmiermaterial, wenn die Welle in der Bohrung 
laufen soll. Die Arbeit nach Normallehren kommt also für den letz- 
tern Fall darauf hinaus, dafs man jedes Stück lose in seine bezügliche 
Lehre einpafst, und diese Lockerheit überläfst gleichzeitig dem indi- 
viduellen Urteil des betreffenden Arbeiters einen gewissen Spielraum. 
Offenbar ist die Arbeit nach Normallehren in keiner Weise besser als 


die alte nach Stichmafsen und Tastern. Man hat nur die eine Ge- 
währ, dafs die nach Normalkalibern hergestellten Stücke ineinander 
passen, aber wie leicht, das kann niemand wissen: 

Die moderne Praxis verlangt die Vermeidung aller der Arbeits- 
schwierigkeiten, die eine Folge der subjektiven Anschauung des Ar- 
beiters sind. 

Längst hat man anerkannt, dafs zwei mathematisch kongruente 
Stücke nicht hergestellt werden können, dafs aber die Herstellungs- 
kosten in dem Mafse steigen, wie die Stücke einander gleich werden 
sollen. Diese Kosten waren das Kennzeichen der alten Arbeits- 
methode, weil der Arbeiter, da er nach einer einzelnen festen Lehre 
zu kopieren hatte, nicht wulste, wann er aufhören sollte, um den 
richtigen Genauigkeitsgrad zu sichern. Man verliefs daher den Weg, 
nur nach einer Lehre zu arbeiten, und gestattete kleine Abweichungen 
nach oben und unten, in der Hoffnung, sich der gewünschten Mitte 
möglichst zu nähern. Auf diese Weise entstanden die sogen. Grenz- 
oder Toleranzlehren, wobei man sich an das längst als gut. 
erprobte Beispiel aus einer anderen technischen Branche anlehnte. 

Beim Hausbau nimmt nämlich der Maurer irgend einen Ziegel- 
stein nach Belieben auf, in der Überzeugung, dafs er nur in ge- 
statteten Grenzen Abweichungen zeigt. Unter sich können die Ziegel- 
steine in Längen von 1,5--3 mm variieren, aber jede Abweichung 
kann durch die Dieke der Mörtelschicht ausgeglichen werden. Das 
Resultat ist gute Arbeit. Genau derselbe Grundsatz wurde nun für 
die feinste Maschinenarbeit 
alsdurchführbar aufgestellt, 
nur dafs die gestatteten 
Differenzen nicht Zehntel 
von Zentimetern, sondern 
Hundertstel vonMillimetern 
betragen durften. 

s steht heute schon 
fest, dafs die einzige Me- 
thode, austauschbare Teile 
zugleich tadellos und billig 
herzustellen, So das 
eben angedeutete System 7 
der Doppellehren, der ЁЖ 
sogen. Grenzlehren, ge- 
schieht. 

Eine Grenzlehre (Fig. 173) besteht in Wirklichkeit aus zwei 
Lehren, von denen eine, die „Gutseite‘, um einen kleinen Bruch- 
teil grofser und die andere, die „Ausschufsseite‘“, um ebensoviel 
kleiner ist als die zu erzielende Gröfse. Wenn wir eine Rachenlehre, 
deren eines Ende um 0,015 mm gréfser als das andere ist, verwenden, 
um Wellen zu messen, so dafs das weite Ende der Lehre leicht über 
die Welle geht, während das enge nicht darüber gehen will, dann 
haben wir einen gewissen Beweis, dafs zwei so hergestellte Wellen 
ev. пш etwas weniger als 0,015 mm differieren kënne, Sobald die 
Welle unter das Mals des gröfseren Rachens geschliffen ist, kann der 
Arbeiter aufhören, weiter zu arbeiten, denn er hat seine Aufgabe er- 
füllt und die Welle innerhalb der verlangten Grenzen hergestellt. 
Hierbei ist offenbar zweierlei erreicht: Die Schnelligkeit .der Her- 
stellung ist erhöht, und es gibt keine verschiedenen Ansichten über 
die Abnahmefähigkeit des Produktes. Die Lehre fällt in der Hand 
jedes Arbeiters gleichmälsig über die Stücke; die Anwendung von 
Gewalt ist streng verpönt. Die Lehre mufs überall leicht heraus- 

leiten; sie darf auch an den stärksten Stellen nur durch ihr eigenes 
ewicht herabgezogen werden. Die '„Ausschufsseite“ darf höchstens 
anschnäbeln, nicht mehr. 

Ähnlich mufs bei den Innen- 
dornlehren die eine Seite sich leicht 
ins Loch hineinführen lassen, die 
andere darf gerade ansetzen. 

` Die Arbeiten, die in dieser 
Weise mit richtig bemessenen 
Lehren angefertigt werden, sind 
gleichmäfsig gut, billig und vor 
allem austauschbar. Die Fig. 173 
veranschaulicht die Verwendung 
der beiden Lehrenarten in der 
Werkstatt. Die maximale Seite 
der Rachenlehre mufs über die 
Welle gehen, während der Mini- 
malrachen nicht herüber gehen 
darf; die minimale Seite der Dorn- 
lehre mufs in das Loch hinein- 
gehen, während der Maximaldorn 
vor dem Loch stehen bleiben mufs. 
In der Praxis werden die nach 
Lehren gearbeiteten Stücke an- 
nähernd das Mittel der beiden 
Grenzmalse der Lehre erreichen. 
_ .Grenzlehren haben, wie andere Werkzeuge, ihre Perioden der 
Änderungen und Entwicklung durchgemacht (Fig. 174). A zeigt eine 
Grenzlehre nach dem Prinzip der bekannten Drahtlehre ausgebildet. 
Die Backen sind unter einem entsprechend schlanken Winkel gegen- 
einander geneigt. Auf der Vorderseite sind zwei Marken (aa und b Б) 
querüber aufgerissen, die die Grenzen vorstellen; in der Mitte ist das 
Normalmafs. Alle Stücke, die in den Raum zwischen den Marken 
eingelehrt werden können, sind gut, die Stücke aufserhalb der Mark- 


Fig. 173. Grenzlehren. 


Fig. 174, 


Entwicklung der Rachentehren. 


linie dagegen Ausschufs. Diese Lehre ist theoretisch vollkommen. In 
Wirklichkeit aber ist der Winkel zwischen den Backen so klein, dafs 
die Lehre sehr bald aufgesperrt und damit unbrauchbar wird. 

Eine andere Form, die sich bisweilen mit Vorteil anwenden lalst, 
ist die von B, eine dritte Abänderung zeigt C. Bei diesen beiden 
Ausführungen werden die Grenzen durch zwei Gröfsen gemessen. Die 
Stufen der Backenseiten stellen den Grad der Toleranz dar. Der Ein- 
wand gegen diese Art Lehren ist, dafs derartig abgestufte Oberflächen 
nur mit grofser Schwierigkeit herzustellen und noch schwerer zu 
reparieren sind; denn es muls der Parallelismus jeder Stufe mit der 
Gegenseite gesichert sein bei gleichzeitiger Einhaltung der korrekten 
Grenzen. Die gewöhnliche Art der Lehre ist die von D, welche die 
beste Form der Werkstattslehren vorstellt. Die Genauigkeit einer 
derartigen Lehre geht bis 0,0025 mm, was für die beste Klasse Arbeit 
ausreicht. 

Zum Messen der Bohrungen bis 100 mm dient der Grenz-Kaliberdorn 
(Fig. 175), für Mafse über 100 mm ist es aber als Prüfinstrument zu 
schwer und wird sehr zweckmälsig durch die sphärischen Endmalse 
(Fig. 176) ersetzt. Die Endflächen dieser Endmalse bilden Teile der 
Oberfläche einer Kugel, deren Mittelpunkt innerhalb des Endmalses 
liegt. Die Illustration zeigt deutlich das Prinzip derartiger Mafsstäbe. 
Man kann sie auch geneigt in die Bohrungen einführen, ohne einen 
Fehler zu begehen, da stets ein Kugeldurchmesser zum Messen be- 
nutzt- wird. Um zu verhindern, dafs die Endmafse sich während des 
Messeng durch die Wärme der Hand ändern, sind sie durchweg mit 
Hartgummigriffen versehen. 

Für selten vorkommende Malse leistet das Kombinations- 
mafs (Fig. 177), das bereits in einem früheren Aufsatz „Neue Werk- 
zeuge“ in der 
„Technischen 
Rasch.“ Nr. 4, 
Jahrg.1904er- 
wähnt wurde, 

te Dienste. 
п den Enden 

sind zwei 

sphärische 
Endmalse ein- 

geklemmt, 
während der 
noch fehlende 
Mafsbruchteil 
durch Mels- 
klötze (Paral- 
lel-Endmafse, 
siehe Fig. 178) 
ausgeglichen 
wird, die von 
0,1 mm an um 
0,01 mm stei- 
gend geliefert 
werden. Diese 
Klötze werden 
in einen Aus- 
schnitt des 
Hartgummi- 
griffes einge- 
schoben und durch die sphärischen Endmafse festgeklemmt. Da die 
Enden des Kombinationsmafses nicht mehr einer Kugel angehören, во 
fällt der vorher erwähnte Vorteil der sphärischen Endmafse aller- 
dings fort. 

Es ist ein bemerkenswerter Vorzug der Grenzlehren, dafs, nach 
Festlegung der weitesten zulälsigen Grenzen, die praktischen Resultate 
Arbeitsstücke sind, die sich in engeren Grenzen bewegen als die Lehren 
selbst. Es ist aber gute Arbeit auch dann noch gesichert, wenn man 
zwei Stücke zusammenbringt, von denen die Bohrung an der obersten 
und die Welle an der untersten Grenze liegt. 

Mit einem Grenzlehrensystem, das korrekt durchdacht und ent- 
worfen ist, werden durchaus gute Resultate erreicht werden. Der 
Versuch, absolut genaue Arbeit nach Normalkaliber zu machen, würde 
— wie bereits festgestellt — zu unkontrollierbaren Abweichungen von 
der absoluten Genauigkeit führen. Die Toleranzlehren ziehen die 
Grenzen, in denen ungenaue Maschinenarbeit, Temperaturunterschiede 
ud vor allem menschliche Fehlbarkeit das Resultat beeinflussen 
können. 

Sonderbar ist, dafs das so alte und naheliegende System der 
Grenzlehren sich erst in jüngster Zeit für den Maschinenbau Bahn zu 
brechen beginnt. Hervorragende Ingenieure, welche nur gute Arbeit 
gestatten, kleben immer noch am Gebrauche der Normallehren, die 
für die verschiedenen Passungen mit dünnem Papier ausgelegt wer- 
den. Die meisten stofsen sich daran, dals das einmal gewählte Grenz- 
lebrensystem in der Begrenzung nicht mehr geändert werden kann, 
aufser durch eine Ausgabe, die hinter den Anschaffungskosten einer 
ganz neuen Lehre nicht wesentlich zurückbleibt. Sie fürchten, dafs 
die zuerst gewählten Grenzen für ihren Betrieb doch nicht passen 
könnten und halten daher lieber an ihren alten Methoden fest. 

Ebenso wie die Mikrometerschraube sind sogen. „verstell- 
bare Grenzlehren“ für den Gebrauch in der Werkstatt nicht zu 
empfehlen, obgleich sie wegen der Verwendbarkeit einer einzigen 
Lehre für mehrere Durchmesser den Anschein billigerer Anschaffungs- 
kosten erwecken. 
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Fig. 175. Gren:- Kaliberdorn. 


Fig. 176. Sphärische Епатајзе. 
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Gerade die „unangenehme“ Starrheit der festen Lehren ist in der 
Werkstatt kein Nachteil, sondern ein Vorteil. Die verstellbaren Lehren 
sind unhandlich schwer; sie sind aufserdem sehr teuer, ja, die An- 
schaffungskosten übersteigen die der festen Lehren, wenn man eine 
Werkstatt wirklich so vollständig mit Lehren ausrüsten will, dafs 
eine grofse Anzahl von Arbeitern ohne gegenseitige Störung arbei- 
ten soll. 

Diese Störungen bestehen hauptsächlich in den grofsen Zeitver- 
lusten, die durch die fortwährend notwendigen Einstellungen der 
Lehren auf andere Durchmessermalse hervorgerufen werden. Die Neu- 
einstellung soll und mufs aufserdem von einem besonders geschickten 
und zuverlässigen Werkzeugmacher gemacht werden; unter keinen Um- 
ständen darf sie den Arbeitern erlaubt werden. Die im Handel be- 
findlichen Systeme kranken aber gerade vor allem daran, dafs dem 
Arbeiter die Möglichkeit gegeben wird, an der Lehre unbefugterweise 
zu stellen, und man findet anch tatsächlich, dafs sich die Leute die 
Lehre nach der verpfuschten Arbeit einstellen, so dafs Streitigkeiten 
zwischen dem einstellenden Werkzeugmacher einerseits und dem fabri- 
zierenden Arbeiter anderseits an der Tagesordnung sind. 

Es ist Grundbedingung, das Grenzlehrensystem von vornherein 
sorgfältig und sachgemäls auszuwählen, dann wird es auch zuverlässig 
funktionieren. 

Die Vorzüglichkeit des Produktes wächst, je feiner die Grenzen 
gewählt werden, weil man sich dem nominellen Mafse dadurch immer 
mehr nähert. Gleichzeitig wachsen aber auch die Anforderungen, die 
an die Geschicklichkeit des Arbeiters gestellt werden, und damit die 


Fig. 177. 


Kombinationsmafs. 


Fig. 178. Parallel- Endmajse. 


Herstellungskosten. Es ist aus letzterem Grunde wünschenswert, die 
Grenzen möglichst weit zu wählen, und es ist Erfahrung nötig, 
sie gerade so grofs zu bemessen, dals gute austauschbare Stücke bei 
niedrigem Preise erreicht werden. 

Z.B. da, wo ein Lager 1 mm grölser gebohrt ist als die Welle, 
die darin läuft, dürfen die Grenzen der Lehren ruhig um 0,1 mm 
schwanken, für hohe Qualität ist die Gesamtschwankung für die 
Welle auf 0,025 mm bei grofsem Durchmesser und bei kleinem 
auf 0,015 mm festgesetzt. Aber gleichgültig, wie fein oder grob 
die Passungen sein mögen, es ist immer nötig, für austauschbare 
Arbeiten das Grenzlehrensystem anzuwenden, um den Produkten den 
gewünschten Genauigkeitsgrad zu sichern. Diese Erwägungen führten 
in jahrelangen, ausgedehnten Versuchen zur Feststellung der ziffer- 
mälsigen Beträge der notwendigen Unterschiede in den Grenzlehr- 
enden, sie zwangen zum Messen der verschwindend kleinen Gröfsen, 
die für die verschiedenen Passungen, die Olschicht etc. nötig waren. 
Diese Versuche brachten die AG Loewe & Co. zu der Erkenntnis, 
dafs die Grenzen jedem besonderen Betriebe besonders 
angepalst sein müssen. Der Dampfmaschinenbau bedarf anderer 
Lehren als der Bau landwirtschaftlicher Maschinen, der Transmissions- 
bau anderer Grenzen als der Werkzeugbau. 

Der Spielraum für Schmiermaterial wird wechseln mit der Klasse 
der Maschinenarbeit, der Umdrehungsgeschwindigkeit, der umgebenden 
Atmosphäre (Staub), der Schmierfähigkeit des Öls, aufserdem aber 
auch mit der Sorgfalt, die den arbeitenden Teilen zugewandt wird 
oder zugewandt werden kann. ` 

Es bildete sich auch die Überzeuguug heraus, dafs für jede be- 
liebige Art von Arbeit das Lehrensystem aufgestellt werden kann, 
welches in Bezug auf richtige Passung, genügendes Spiel für Öl ete. 
alle für den speziellen Fall aufgestellten Bedingungen erfüllt. Natür- 
lich kann infolge der gestatteten Spielräume bei genauestem Nach- 
messen konstatiert werden, dals fast alle Stücke verschieden ausfallen. 

Es kann vorkommen, dafs die grölsten Wellen einer Serie mit 
den kleinsten Bohrungen und umgekehrt zusammentreffen; trotzdem 


wird ein richtiges und gutes Zusammenarbeiten erzielt. Denn findet 
man 2. В. bei einer Nacl ung der Stücke mit den äulsersten 
Grenzen, dafs die maximalen und minimalen Bohrungen um 0,035 mm, 
die maximalen und minimalen Wellen um 0,015 mm differieren, so 
dürfen bei dieser besonderen Art der Arbeit die Stücke um den vollen 
Betrag der Toleranz von der nominellen Gröfse abweichen, ohne auf- 
zuhören, strengen Anforderungen an gute Arbeit zu entsprechen. 
Wenn diese Grenzfälle noch gute Arbeit sind, so ist klar, dafs 
alle Zwischengrölsen erst recht gut sein müssen. Überdies wird es 
in der Praxis sehr selten vorkommen, dafs gerade die Extreme zu- 
sammentreffen, und wenn es doch vorkommt, so kann, obschon die 
Stücke noch immer brauchbar sind, der Monteur an dem einen oder 
anderen Stück, in der Regel am ungenuteten Loch, mit der Handreib- 
ahle Abhilfe schaffen. Als ein Beispiel feiner Arbeit für eine Welle, 
die in einem sauber gehaltenen Lager mit langsamer Geschwindigkeit 
(2--300 Touren) sich dreht, würde die Lehre für ein Loch von 
100 mm 99,975 mm am kleinen Ende und 100,02 mm am grofsen Ende 
messen. Wenn das kleine Ende leicht in das Loch hineingeht, so ist 
das Loch wahrscheinlich 
nahe an 100 mm. In 
jedem Falle kann es tat- 
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Fall a verlangt nur einen Satz Bohrwerkzeuge, aber eine 2 
spielige Bolzenfabrikation, da der Bolzen verschiedene Durchmesser nes. 

In Fall b ist die Herstellung des Bolzens billiger, ‘aber es sind 
zwei Satz Bohrwerkzenge notwendig. Es ist von Fall zu Fall zu 
entscheiden, ob wegen der billigeren Anschaffungskosten der Werk- 
zeuge das Grenzlehrensystem a (normales Loch) oder wegen der bil- 
ligen Arbeitslöhne das System b (normale Welle) den Vorzug ver- 
dient. Die Kosten der erforderlichen Grenzlehren halten sich in bei- 
den Fällen annähernd die Wage. 

Fig. 182 zeigt in der Mitte die drei Teile, welche herzustellen 
sind, wenn das normale Loch zum Ausgangspunkt genommen wird: 
Ring mit normaler Bohrung, darüber festsitzende Welle, darunter 
laufende Welle. Hierzu sind erforderlich: 

Ein Grenzkaliberdorn für die Bohrung, ein Satz Bohrwerkzeuge 
für die Bohrung, eine Grenzrachenlehre far die festsitzende Welle, 
eine Grenzrachenlehre für die laufende Welle, ein Drehdorn, der vorn 
kleiner sein mufs als das schwache Ende des Grenzkaliberdorns und 
hinten gröfser als dessen starkes Ende. So ist man sicher, dals er 
in das kleinstmögliche 
Loch hineingeht, aber 
auch noch im grölsten 


sächlich nicht kleiner 
sein, als 99,98 mm, d. h. 
0,005 mm gröfser als das 
kleine Lehrenende, und 
wahrscheinlich nicht 


fest wird. 

Fig. 183 zeigt inder 
Mitte die drei Teile, 
welche herzustellensind, 
wenn die normale Welle 


Rachenweite fur fe: 


Sitz 


grofser als 100,015 mm, 
d. h. 0,005 mm kleiner 
als das grofse Ende. Der 
ganze Unterschied der 


zum Ausgangspunkt ge- 
пошшеп wird: die nor- 
male Welle, dariiber die 
laufende, darunter die 


beiden Enden der Lehre 
betragt 0,045 mm, und 
das genügt nicht, um | 
schlechte Arbeit zu 
geben. 


festsitzende Bohrung- 
Hierzu sind erforderlich : 

Eine Grenzrachen- 
lehre für die normale 
Welle, ein Toleranzkali- 


Selbst beiSchrupp- 
bänken macht es sich 
bezahlt, nach Grenz- 
lehren zu arbeiten, weil 


berdorn für die laufende 
Bohrung, ein Toleranz- 
kaliberdorn für die fest- 
sitzende Bohrung, ein 


man dadurch Stücke mit 65 71 


vernünftigen, gleich- 


mälsigen Zugaben für 
die Schlufsschleiferei er- 
reicht. 

In Fig. 179 sind 
stark vergrölsert die 
Unterschiede zwischen 
einer Reihe von Wellen 
und Bohrungen zu sehen, 
wie sie bei richtiger 
Ölung geeignet erschei- 
nen. ie Horizontale 
bei 0 gibt die nominelle 
Gröfse an. Auf jeder 
Seite der nominellen 
Gröfse sind abfallende 
bezw.ansteigendeLinien, 
die durch ihren jewei- 
ligen Abstand den Spiel- 
raum ergeben, der zur 
Schmierung oder Pas- 
sung am zweckmälsig- 
sten gehalten wird. 

Es ist wesentlich, 
zuerst den Betrag der 
Differenz festzulegen 
zwischen den Durch- 


normales Loch 


Fig. 180. Grensiehren für normales Loch. 


und den zugehörigen 
Löchern oder Lagern, 
welche die bestmöglichen Resultate erzeugen, und man überläfst diese 
Wahl am klügsten einer Firma, die auf diesem Gebiete durch eingehende 
Versuche die nötigen Erfahrungen gesammelt hat. Zur Beurteilung der- 
artiger Grenzlehren ist ihre langjährige Verwendung im eigenen prak- 
en Betriebe unter sorgfältigster Beobachtung der Resultate not- 
wendig. 

Ee gibt prinzipiell völlig verschiedene Grenzlehren- 
systeme. Bei dem ersten ist der Ausgangspunkt das normale 
Loch, bei dem zweiten die normale Welle. Beide Möglich- 
keiten sind Fig. 180 u. 181 illustriert. In beiden Fällen ist die Auf- 
gabe dieselbe: es sollen die Enden des Bolzens fest in der Schub- 
stange sitzen, während seine Mitte sich in der Gradführung drehen soll. 

a) Normales Loch. In Fig. 180 sind alle Bohrungen normal 
hergestellt, und zwar die beiden gröfseren Löcher (40 mm) nach dem- 
selben Grenzkaliberdorn; das obere Wellenende (40 f) nach festsitzen- 
der, das mittlere (401) nach laufender Rachenlehre, das hintere (32 f) 
wieder nach festsitzender Lehre. 

b) Normale Welle. 
einer Rachenlehre hergestellt, dagegen das mittlere Loch nach einem 
gröfseren Grenzkaliberdorn als das obere und das untere Loch. 


messern der Spindeln, 


In Fig. 181 ist der Bolzen glatt nach | 


Fig. 179. System der Spielräume bei uncerdnderlicher Bohrung. 


Satz Bohrwerkzeuge für 
` die laufende Bohrung, 


ein Satz Bohrwerk- 
zeuge für die fest- 
sitzende Bohrung 
und wieder ein 
Drehdorn, der die 
Differenzen fir lau- 
fende und fest- 
sitzende Bohrung 
umfassen muls. 
Die A.-G. Loewe 
& Co. unterscheidet 
in der Praxis fol- 
gende Passungen: 

Den laufenden 
Sitz, den Schiebe- 
sitz, den festen 
Sitz und den Prefs- 
sitz. 

Fig. 184, wel- 
che den Schnitt 
durch den Spindel- 
kasten einer nor- 
malen Drehbank 
zeigt, gibt alle vier 
Passungen wieder. 
Die Arbeitsspindel 
hat bei AA lau- 
fenden, bei BB 
Schiebesitz, bei СС 
festen und bei DD Prefssitz. g 

Beim laufenden Sitz muls genügender Raum für Ül vorge- 
sehen werden. Beim Schiebesitz soll das Rad sich von Hand ge- 
rade auf die Welle drücken lassen, weil es häufig abgenommen wer- 
den mufe. 

Der feste Sitz findet bei Stücken Verwendung, die grofse Kräfte 
übertragen, aber doch unter Aufwendung mäfsiger Gewalt demontier- 
bar sein müssen. Der Prefssitz dient zur endgültigen Vereinigung 
zweier Teile unter Aufwendung grolser Gewalt, wie Aufpressen durch 
hydraulischen Druck, durch die Schraubenpresse oder durch Warm- 
aufziehen. Beim laufenden Sitz und beim Prefssitz ist die Bestimmung 
der Grenzen einfach, da es in der Regel nicht darauf ankommt, ob 
ein Stück etwas leichter im Lager läuft oder etwas fester eingeprelst 
ist. Der Schiebesitz und der feste Sitz machen dagegen ganz be- 
deutende Schwierigkeiten. (Schlufs folgt.) 


normale Welle 


Fig. 181. 


Grenstehren für normale Welle. 
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Aluminium als Wärmeentwickler. 


Von Ingenieur Hans Wiedemann in Hamburg. 
Nachdruck verboten. 


Als vor einigen Jahren Dr. Hans Goldschmidt in Essen in 
der Verbrennung des Aluminiums ein neues Verfahren zur Er- 
zeugunghoher Temperaturen und зог Darstellung kohle- 
freier Metalle gefunden hatte, da sprach man allgemein von 
einem neuen Industriezweig, und namentlich als es gelungen war, 
dieses Metall im elektrischen Ofen zu einem annehmbaren Preise fabri- 
kstionsmälsig darzustellen, wurden auf die umfangreiche Verwendung 
des Alaminiums in der Industrie grofse Erwartungen gesetzt. Seines 
geringen Gewichtes sowie seiner — wenigstens damals angenommenen — 
Loft- und Säurebeständigkeit wegen wurde das Aluminium als das ge- 
eignetste Metall für alle möglichen Gebrauchs- und Haushaltungsgegen- 
stände angesehen. Ferner’ hielt man das Aluminium zur Herstellung von 
Schmuckgegenständen, Ornamenten u. з. w. für geeignet und glaubte auch, 
dafses in vielen Beziehungen das Eisen als Konstruktionsmittel verdrängen 
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Legierungen ist во gering, dafs man bald von ihrer Verwendung ganz ab- 
sehen wird. Namentlich gilt dieses von den zinkhaltigen Aluminium- 
legierungen, welche im neuen Zustande gute Festigkeitseigenschaften und 
hohe Bearbeitungsfähigkeit zeigen, aber an der Luft bald zerfallen. 

Indessen hat die Eigenschaft des Aluminiums, sehr leicht zu 
oxydieren, auf anderem Gebiete einen ausgedehnten Verwendungs- 
bereich erschlossen. Infolge der grofsen Neigung zum Eingehen einer 
chemischen Verbindung mit dem Sauerstoff verwendet man nämlich 
das Aluminium gegenwärtig in betrichtlichem Umfange zum Des- 
oxydieren des flüssigen Eisens und Stahles in den Eisen- 
und Stahlhiittenwerken. 

Bei der Darstellung von Metallen nach dem” Goldschmidtschen 
Verfahren dient das Aluminium als Desoxydationsmittel in der Weise, 
dafs es in gekörntem Zustande direkt auf die in Form von Metall- 
oxyden beigemengten Erze einwirkt und ihnen den Sauerstoff entzieht, 


` 

Fig. 183. Werkteuge sur Anfertigung des normalen Loches. 
würde. In diesem Sinne wurde 
das Aluminium vielfach als das 
„Metall der Zukunft“ bezeichnet, 
indem man eine mit wachsendem 
Konsume fortschreitende Preis- 
ermälsigung erwartete, umso- 
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Werkseuge sur Anfertigung eines normalen Bolsens. 


Fig. 183. 


infolgedessen das reine Metall 
aus den Erzen herausschmilzt. 
Bei dieser Verbindung des Alu- 
miniums mit dem Sauerstoffe 
eines Metalloxydes zu Tonerde, 


mehr als die Vorräte an Tonerde 
— dem Aluminiumerze — ja als 
unerschöpflich bezeichnet wer- 


den dürfen. 3 = Së 
Diese so weitgehenden Hoff- SZ 


шшдеп sind nun allerdings sehr 
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die man als „Verbrennung“ 
bezeichnen kann, wird eine so 
hohe Temperatur erzeugt, dafs 
die sich bildende Tonerde ohne 
Zusatz einesFlufsmittelsschmilzt. 
Da sich die Temperatur auch 
zum Schmelzen des Chroms als 
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enttäuscht worden. Obschon sei- 


ausreichend erweist, so darf man 


tens der Aluminiuminteressenten 
die gröfsten Anstrengungen ge- 
macht worden sind, um den aus- 
gedehnten Verwendungsbereich 
dieses Metalles nachzuweisen und 
Produzenten sowie Konsumenten 
almahlich an die Herstellung 
wmd Benutzung der Gegenstände 
as Aluminium zu gewöhnen, 
haben sich die grofsen Erwar- 
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annehmen, dafs sie der im elek- 
trischen Lichtbogen erzeugten 
Temperatur von etwa 3000° C 
mehr oder weniger nahe kommt. 

Als Grund fir diese grofse 
Warmeentwicklung nimmt man 
die Neigung des Aluminiums zur 
Verbindung mit Sauerstoff und 
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tmgen von der teilweisen Ver- 

& des Eisens und anderer 
Metalle durch das Aluminium 
doch keineswegs realisiert. Ein- 


| ===] seine hohe Verbrennungswärme 
"— =} an; letztere ist aus der folgen- 
E den Zusammenstellung ersicht- 


lich: 
Es entwickelt: 


mal hatte man sich in der An- 


1 kg Wasserstoff 34200 Kalorien 


nahme geirrt, dafs das Aluminium 
in seinem Verhalten den sogen. 
Eielmetallen nahe stehe und an 


der Laft nicht oxydiere, und an- 
dererseits haben sich in der Be- 
arbeitung des Metalles grofse 
Schwierigkeiten herausgestellt, 
namentlich im Giefsen, Löten 
md dem Legieren mit anderen 
Metallen. Die Erfahrungen 
haben erwiesen, dafs das Aluminium in seiner Legierung mit etwa 
%--93°), Kupfer, іп der sogen. Aluminium bronze, ein sehr gutes 
Konstraktionsmaterial abgibt, dafs es sich aber sonst in keiner Ver- 
wendungsart bewährt, weder rein noch in der Legierung mit anderen 
Metallen. Zwar hat eine Legierung von 90°, Aluminium mit Kupfer, 
Zion, Zink, Kadmium u. s. w. ihrer Leichtigkeit wegen ausgedehntere 
Verwendung für Ausrüstungsgegenstände der Armee, Schiffsarmaturen, 
Gesebofszünder u. в. w. gefunden, indessen kann die Beibehaltung für 
diese Zwecke nur eine Frage der Zeit sein. Die Beständigkeit alter dieser 


Fig. 184. 


Schnitt durch den Spindelkasten einer normalen Drehbank von Ludw, Loewe & Co., 
Akt.-Ges. in Berlin. 


1 „ Kohlenstoff 8317 Se 
1 „ Aluminium 7140 e 
1 „ Magnesium 6077 8 
1 „ Phosphor 5964 ” 
1,, Natrium 3293 8 
1 „ Calcium 3284 a 
1 „ Schwefel 2200 ” 
1 „ Zink 1314 , 
1 „ Kupfer 321 e 
1 Silber 27 Ж 


” 


Daraus geht allerdings hervor, dals die Verbrennungswärme des 
Aluminiums nicht ganz so grofs ist wie diejenige des reinen Kohlen- 
stoffes. Wenn trotzdem die Temperatur bei der Verbrennung von 
Aluminium viel höher ist, als eine solche bei der Verbrennung von 
Kohle bisher erzeugt werden kann, so mufs auch die Neigung zur 
Verbindung mit Sauerstoff bei dem Aluminium um so viel grofser 
sein als bei der Kohle. 

Die bei der Darstellung des Aluminiums aus Tonerde mittels des 
elektrischen Stromes während längerer Zeit’verbrauchtelgröfsere Wärme- 
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menge wird bei dem Goldschmidtschen Verfahren durch die Verbindung 
des Aluminiums mit dem Sauerstoff eines Metalloxydes (Wiederver- 
brennung des Aluminiums zu Tonerde) in äufserst kurzer Zeit wieder 
frei gemacht. Auf solche Weise werden angeahnt grofse Warmemengen 
auf kleinem Raume entwickelt, ohne dals die Wärme während des 
kurzen Verbrennungsprozesses Zeit findet, sich auf die umgebenden 
Körper durch Strahlung oder Leitung auszubreiten. Aus diesem Grunde 
ist es z. B. möglich, eiserne Gegenstände in hölzernen Ge- 
fälsen zur Weilsglut zu bringen. 

! Dr. Goldschmidt führte seinerzeit zur Veranschaulichung seines 
Verfahrens für die Erzengung hoher Temperaturen und Darstellung 
kohlefreier Metalle bei seinen Vorträgen folgende Experimente aus: 

1. Erwärmung eines eisernen Bolzens. Um einen etwa 
250 g schweren Bolzen ist eine festhaftende Masse gelegt, welche 
im wesentlichen aus einer Mischung von gekörntem Aluminium, Eisen- 
oxyd und Sand besteht. Der Sand ist der Mischung zugesetzt, um 
die Heftigkeit der Reaktion zu mäfsigen und die Bildung von fliefsen- 
dem, metallischem Eisen zu vermeiden. 

Der Zusatz von Sand wird so gewählt, dafs sich als Endprodukt 
der Verbrennung eine zusammenhaltende Sintermasse ergibt. Der 
Bolzen mit der ihn umschliefsenden Erwärmungsmischung gewährt 
die Form eines Zylinders. An dem einen Ende werden zwei sogen. 
„Zündkirschen“ eingelegt, d.h. kleine Kugeln aus Aluminiumpulver 
und Baryumsuperoxyd, einer leicht entzündbaren Masse, mit einge- 
formten Magnesiumstreifen. 

Der Zylinder wird zum Versuche auf eine Sandunterlage aufrecht 
so hingestellt, dafs die Seite mit den Zündkirschen nach oben zeigt. 
Alsdann zündet man die Magnesiumstreifen mit einem Streichholz an 
und kann nun beobachten, wie die Reaktion mit heller Weilsglut ein- 
setzt und sich rasch über die ganze Oberfläche des Körpers ausbreitet. 
Schlägt man nach einigen Minuten die heifse Schlacke mit einem 
Hammer auseinander, so fällt der auf Weilsgluthitze gebrachte eiserne 
Bolzen heraus. : 

In gleicher Weise wurde ein 3 kg schwerer eiserner Bolzen in 
einem mit Sand ausgekleidetem Holzeimer auf Weifsglut gebracht, 
ohne" dal man eine Erwärmung der Holzwandung des Eimers äufser- 
lich bemerken konnte. 

2. Hartlöten. Ein Rohr mit aufgesetzter Flansche wird mit 
Hartlot und Borax in Formsand eingebaut. Zu dem Zwecke bringt 
man ein steifes Papier oder dünnes Blech lose um die Flansche herum 
und umgibt diese Hülle von aufsen mit Formsand, der festzudrücken 
ist. In dem dadurch entstandenen zylindrischen Hohlraume wird die 
Flansche in das Erwärmungsgemisch so eingebettet, dafs dieses die 
Lötstelle annähernd gleichmälsig umgibt. 

Nach dem Entzünden des Gemisches wird auch der trockene Sand 
von oben auf dasselbe geworfen, und die Hartlötung vollzieht sich 
nun ohne weitere Nachhilfe. Die die Flansche umgebende Schlacke 
wird erst entfernt, nachdem sie genügend erkaltet und das Lot er- 
starrt ist. (Schlufs folgt.) 


Eisengiefsereianlagen 
ausgeführt von Krigar & Ihssen in Hannover. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 und Abbildungen, Fig. 185 u. 186.) 
Nachdruck verboten. 

Wie allgemein іп der Industrie herrscht auch im Giefsereibetriebe 
das Bestreben, auf kleinstem Raume die gröfstmögliche Leistung zu 
erzielen, so dafs eine moderne Giefsereianlage ein wesentlich anderes 
Bild darbietet als solche der früheren Jahre. Zur Illustrierung dieser 
Tatsache mögen die auf Tafel 11 dargestellten Anlagen dienen, welche 
von der Firma Krigar &Ihssen in Hannover der Vertreterin des 
bekannten Kupolofens, entworfen und ausgeführt worden sind. 

Beide zeigen insofern eine Übereinstimmung als sämtliche zur An- 
lage gehörigen Einrichtungen in einem einzigen Gebäude untergebracht 
sind; dage n unterscheiden sie sich in den Details. 

Die kleinere Anlage, die durch Fig. 4--7 dargestellt wird, 
erscheint im Querschnitt als dreischiffige Halle. Das Mittelschiff hat 
10 m, die beiden Seitenschiffe je 5m Breite. Die Länge aller drei Schiffe 
stellt sich auf 25 m und die lichte Höhe des Mittelschiffes, bis zur 
Unterkante der Binder gemessen, beträgt 8,0 m, während die Seiten- 
schiffe übereinstimmend eine Minimalhohe von 3,5m besitzen. Die 
Belichtung des Mittelschiffes erfolgt durch Oberlichter, welche in 
entsprechenden Abständen ‘angeordnet sind. Aufserdem sind іп die 
oberen, in Eisenkonstruktion ausgeführten Wandflächen des Mittelschiffs 
Jalusien eingelegt, die zusammen mit den beiden Laternen auf dem 
First des Daches der Belichtung und vorzüglich der Entlüftung der 
Giefserei dienen. Die Belichtung der Seitenschiffe geschieht durch 
grofse in den Mauerflächen untergebrachte Fenster. 

Während nun das rechte Seitenschiff und das Mittelschiff A als 
Giefshalle dienen, sind in dem linken Seitenschiff die zum Gielserei- 
betrieb erforderlichen Apparate, Maschinen etc. untergebracht. So findet 
sich in dem kleinen Raum D das Gebläse o, welches den Wind für die 
beiden im Raume Е aufgestellten Kupolöfen q, q, liefert; die Wind- 
leitung besitzt 200 mm lichte Weite. Die beiden Kupolöfen sind für eine 
stündliche Schmelzung von 1000 kg berechnet und in einem Abstand von 
2,66 m aufgestellt; sie lassen sich von der Windleitung durch Drossel- 
klappen absperren. Der Gichtboden E, der Kupolöfen liegt 6,0 m über 
Terrain und ist vom Hofe aus durch eine eiserne Treppe zugänglich. Er 
ruht auf I-Trägern NP 23 und trägt die gemauerten Funkenkammern, 


welche die Zylinder der beiden Öfen nach oben abschliefsen und ihre 


Fortsetzung in einem Blechschornstein von 4,9 m Höhe und 0,84 m 
lichter Weite finden. Dieser Schornstein ist in einer Höhe von 2,0 m 
mit einer einen halben Stein starken Schamotteauskleidung versehen, 
damit das Blech nicht durchgebrannt wird. Die Funkenkammern sind 
durch 0,8 ш hohe Türen zugänglich und dienen zugleich als Funken- 
kammern, in denen die Funken zurückgehalten werden. An der Rück- 
wand des Gichtbodens befindet sich die Aufzugswinde, welche den 
Förderkorb des Aufzuges р hebt und senkt. 

Die Ausführung der Kupolöfen erfolgte in der im „Prakt. Masch.- 
Konstr.“ schon mehrfach beschriebenen Weise, d. b. die Öfen sind mit 
Vorherden versehen und zwar haben letztere im vorliegenden Falle ein 
Fassungsvermögen von 600 kg. Die Gichten, welche jeweils aufgegeben 
werden, betragen 150 kg Eisenmasseln und Bruchgufs, 10 kg Koke und 
3+4°, der Gesamtcharge an Kalkstein. 

Neben dem Kupolofenraum E liegt die Trockenkammer B von 
2,0 m Breite, 2,5 m lichter Höhe und 4,5 m lichter Tiefe. Die 
Kammer wird vom Hofe aus direkt befeuert, und zwar besitzt der 
zugehörige Rost eine Breite von 0,8 >< 0,9 ш. Der Heizraum С hat 
1,0 m Breite bei 2,5 m Länge, da er zu gleicher Zeit auch für die 
Feuerung des Kerntrockenofens e mit verwendet wird. Letzterer ist 
unmittelbar an die Kerntrockenkammer B angebaut und wird von der 
Giefshalle aus beschiekt. Neben ihm liegt die Kernbank К, desgleichen 
auch das Lager h für fertigen Sand. 

` Der nun folgende Raum С dient der Sandbereitung und wird іп 
seinem letzten Teile A, als Aufstellungsraum für die Formmaschinen 
verwendet. In ihm sind ein Kollergang d, dessen Antriebswelle 100 
Touren pro Minute macht, ein Schüttelsieb g (mit 220 Touren in der 
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Fig. 185. Stationärer Tiegelschmelzofen von Krigar A Ihssen іп Hannover. 


Minute) und die Sandmischmaschine f (mit 1000 in der Minute) unter- 
ebracht. Der Antrieb aller dieser Maschinen erfolgt von einer an 
ег Wand des Gebäudes verlegten Haupttransmission aus, welche nor- 

mal für 100 Touren in der Minute berechnet ist und selbst wieder 

durch ein Drahtseil von einem benachbarten Fabrikgebäude aus in 

Rotation versetzt wird. 

In der Giefshalle ist bei a der in Fig. 185 abgebildete Tiegelofen 
für 100 kg Einsatz untergebracht, welcher den erforderlichen Gebläse- 
wind von dem im Raume D aufgestellten Gebläse o durch eine unter- 
irdisch verlegte Rohrleitung erhält. Der Tiegelofen ist ein sogen. 
stationärer. Der Wind tritt aus dem Windrohr in einen durch einen 
doppelten Blechmantel gebildeten Windverteilungsraum und wird dort 
bis zu einem gewissen Grade vorgewärmt. Dann gelangt er zum einen 
Teil durch den Rost, zum anderen durch seitliche tangential gerichtete 
und über dem Roste endende Kanäle in den Ofen m. Aus dieser An- 
ordnung folgert sich eine sehr intensive Hitzeerzeugung trotz Auf- 
wendung nur geringer Brennstoffmengen. 

Aufser dem in Fig. 185 dargestellten stationären Tiegelschmelz- 
ofen fabriziert die Firma Krigar & Ihssen, wie hier noch angefügt 
sei, einen kippbaren Tiegelschmelzofen nach Fig. 186. 

Derselbe wird in allen zwischen 50 und 300 kg Fassung liegenden 
Gröfsen ausgeführt und kennzeichnet sich besonders durch seine ein- 
fache konstruktive Ausgestaltung. Der Wind tritt auch bei ihm von 
unten teils durch den Rost, teils vorgewärmt durch Kanäle des Ofen- 
futters in den Ofen ein. Die Kanäle sind auch hier derart angelegt, 
dafs der durch sie eintretende Wind nicht auf den Tiegel selbst stölst, 
sondern tangential an ihm vorbeigefübrt wird. 

Die heifsen Gase entweichen oben und werden durch einen Trichter 
in den Schornstein geführt, also zum Vorwärmen des im Trichter 
untergebrachten Rohmaterials verwendet. Der Tiegel ist fest einge- 
mauert. Der Ofen, welcher ihn aufnimmt, besteht aus starken schmiede- 
eisernen Blechen. 

Im abnehmbaren Deckel befinden sich vier Einwurföffnungen, 
durch die man während des Betriebes jederzeit Koke nachfüllen kann. 
Der Windkasten unterhalb des Ofens ist gemauert und nach vorn 


durch eine Tür abgeschlossen. Brennt ein Tiegel durch, so fliefst das 
flüssige Metall durch den Rost auf den gegen die Tür abschüssig an- 
gelegten Boden der Windkammer und kann nun durch eine kleine Off- 
nung in der Tür in ein untergestelltes Gefäfs aufgefangen werden. 
Daraus folgert sich, dafs selbst bei einem plötzlich stattfindenden 
Tiegelbruche Metall nicht verloren gehen kann. 

Ist die Schmelzung beendet, so wird der an Ketten aufgehängte 
und durch Gegengewichte ausbalanzierte Unterteil des Schornsteins 
nach oben geschoben. Danach hebt man den Tiegelofen mit Hilfe 
eines Kranes von der Windkammer ab und giefst ihn entweder an Ort 
und Stelle in Pfannen aus oder nimmt ihn mit Hilfe des Laufkranes 
auf und bringt ihn nach einer an beliebiger Stelle der Giefshalle 
befindlioben Form, um ihn dort zu entleeren. 

Der Kokeverbrauch beträgt durchschnittlich 20--35°%%, des zu 
schmelzenden Metalles je nach der Gröfse der Charge, des Härtegrades, 
des Metalles und unter Berücksichtigung der Anzahl der aufeinander 
folgenden Schmelzungen. Zum Herunterschmelzen einer Charge braucht 
man durchschnittlich 1,---3), Stunde. 


Weiter findet sich іп der Giefshalle bei b eine Dammgrube von | 
2,5 m gröfster Breite, 3,5 m grofster Länge und 3,0 m grölster Tiefe. | 


Die Wände der Grube sind nach aufsen zu als flache Gewölbe ge- 


Fig. 186. Kippbarer Tiegelschmelsofen von Krigar $ Ihssen in Hannover. 


dacht und 380 mm stark ausgeführt. In gleicher Weise ist dann auch 
der Boden der Grube abgewölbt. Ein Laufkran v für Handbetrieb 
von 5000 kg Tragfähigkeit bewegt sich im Mittelschiff ca. 5 m über 
dem Fufsboden. 

Die grölsere Giefserei, welche durch die Fig. 1—3 veranschau- 
licht wird, ist zweischiffig; das Hauptschiff besitzt 14 m Breite und 
45 m Länge bei 10,5 m lichter Höhe, gemessen bis zur Unterkante der 
Binder. Hier ist in der Giefshalle an der einen Ecke ein Meisterzimmer 
G von 3,0>< 4,5 m Grundfläche abgegrenzt, und unmittelbar daneben liegt 
der Tiegelofen a für 100 kg Schmelzung, welcher den Bedarf der 
Giefserei an Rotgufs zu decken hat. Die Dammgrube befindet 
sich in der rechten Ecke und hat 4,0> 3,0 m Grundfläche bei 3m 
Höhe. Ihre Wandungen sind 38 cm stark. Auch hier enthält das 
Nebenschiff die sämtlichen Apparate und Maschinen, und zwar be- 
finden sich in der rechten Еске die beiden Trockenkammern В В, von 
2,5 >< 6,38 resp. 3,82 >< 6,38 m Grundfläche und 2,0 m Hohe. Die 
Befeuerung der Kammern erfolgt wiederum vom Hofe von der Grube 
е aus, welche bei 1,2 m Breite und 4,0 m Länge eine Tiefe von 1,0 m 
besitzt. Die Roste der Kammern haben 0,9 >< 1,0 m resp. 1,056 1,15 m 
Fläche. Die Heizgase treten unmittelbar von den Rosten in die 
Kammern ein und werden durch unterirdische Füchse von 0,3 qm 
resp. 0,3 — 0,4 m Querschnitt einem gemeinsamen Schornstein zugeführt. 
Die Wendungen der Kammern sind gegen das Treiben duroh vor- 
gelagerte Schienen gesichert. Aus den Dimensionen der Trocken- 
kammern ist zu entnehmen, dafs die Anlage zur Herstellung von ganz 
schweren Lehmgufsstücken eingerichtet ist. 

Der an die Trockenkammern anschliefsende Teil der Halle C ent- 
hält die Sandbereitung, welche im vorliegenden Falle nachstehende 
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Maschinen umfafst: zunächst den Lehmmischer i, dann das Schüttel- 
sieb g, Фе Mischmaschine f, den Kollergang mit Siebtrommel und 
Becherwerk d, und die Kugelmühle e. Bei h befindet sich ein ge- 
schlossenes Lager für fertigen Sand und bei k die Kernbank. Der 
Kerntrockenofen | tritt hier als selbstständiger Bau auf und wird un- 
mittelbar von dem Raume C aus befeuert. Ein Gleis erlaubt es, den 
Sand auf Hunden direkt in den Raum C zu führen. 

Während nun der letztere nach der Giefshalle zu offen ist, ist 
der anschliefsende Raum D vollkommen geschlossen. In ihm sind zwei 
Gebläse untergebracht, von denen das grölsere ein Gebläse No. 9, und 
das andere ein solches No. 7 ist. Beide Gebläse erhalten ihren Antrieb 
durch Motoren. Ein ebensolcher Motor steht dann auch bei m, während 
bei n die Aufzugswinde untergebracht ist. Die Gebläse o sind an 
ein gemeinsames, 450 mm im lichten weites Saugrohr о, ange- 
schlossen, welches aufsen am Gemäuer 3,0.m hoch emporgeführt ist. 
Innerhalb des Gebäudes geht dieses Saugrohr in einen gemauerten 
Saugkanal von 0,4 >< 0,45 m Querschnitt über, welcher nach oben in 
passender Weise durch eiserne Platten abgedeckt ist. Von den Ge- 
bläsen führt eine im Mittel 425 mm weite Windleitung zum grofsen 
Kupolofen q. Von demselben Rohrstrang ist dann auch die 250 mm 


|| 


weite Windleitung fiir den kleineren Kupolofen 4, abgezweigt worden. 
Der gröfsere Ofen ist für eine Leistung 
von 6000 kg in der Stunde berechnet 
und besitzt einen Vorherd, der 4000 kg 
flüssiges Eisen aufzunehmen vermag. Die 
Gichtenstärke stellt sich auf 600 kg Eisen- 
masseln und Bruch, 42 kg Koke und 4%, 
Kalkstein. Der kleinere Kupolofen q, ist 
imstande, bis zu 4000 kg in der Stunde 
einzuschmelzen, und besitzt einen Vor- 
herd von 2500 kg Fassung. Die Eisen- 
chargen stellen sich auf 500, die Koke- 
chargen auf 30--35 kg und der Kalk- 
steinzuschlag wiederum auf 4%. Die 
beiden Öfen sind im Raume E unterge- 
bracht und stehen 3,4 m voneinander 
entfernt; sie haben bis zur Oberkante des 
. Schachtes gemessen eine Höhe von 6,57 m, 
‚während ihre Manteldurchmesser sich auf 
1,32 resp. 1,62 m belaufen. Über ihnen 
sind auf dem Gichtboden wiederum ge- 
mauerte Funkenkammern angelegt, die in 
einem gemeinsamen, 1,15 m weiten Blech- 
schornstein von 6,0 m Höhe ihr Ende 
finden. Der Raum oberhalb der Gebläse 
wird als Kokelager benutzt und ist zu 
diesem Zweck mit einem 6 mm starken 
Boden aus Riffelblechen versehen, welcher 
durch I-Träger NP 24 getragen wird. Eine 
aufsen an das Gebäude angebaute Treppe 
machtdenGichtboden zugänglich, während 
ein bei p innerhalb des Gebäudes aufge- 
stellter Transmissionsaufzug von 1000 kg 
Tragfähigkeit und ca. 9 m minutlicher 
Aufzugsgeschwindigkeit das Hinauf- 
schaffen von Masseln und Koke auf die 
Gichtbühne erleichtert. Der Aufzug ist 
mit selbsttätiger Endausrückung ver- 
sehen, der Fahrkorb mit Sicherheitsfang- 
vorrichtung; die unteren und oberen Tür- 
verschlüsse des Fahrschachtes werden 
vom Fahrkorb automatisch betätigt. 
Der letzte Abschnitt F des Neben- 
schiffes dient als Putzerei für kleinere Stücke und enthält zu diesem 
Zweck die Putztrommel u, die grofse Gufsputzmaschine s mit zuge- 
hörigem Exhaustor und die Schleifmaschine t, aufserdem eine Feilbank 
mit sechs Schraubstöcken. 

Die Putzerei für grofse Stücke ist in einem Schuppen H unterge- 
bracht, der auf der linken Seite an die Giefserei selbst angebaut wurde 
und bei einer lichten Breite von 21 m eine lichte Tiefe von 11 m besitzt. 
Der Putzschuppen wird von einem Laufkran von 8000 kg Tragfähig- 
keit bestrichen. Der grofse Laufkran w in der Giefshalle A besitzt eine 
Tragfähigkeit von 20000 kg und ist für elektrischen Antrieb einge- 
richtet. Er bewegt sich auf einer Kranbahn, die 6,5 m hoch über dem 
Terrain angeordnet wurde. 

Was die bauliche Ausführung der Gielserei im allgemeinen 
anbelangt, so lassen die gen schon erkennen, dafs hier neben 
dem Stein auch das Eisen in gréfstem Umfange Verwendung gefunden 
hat. Vor allem sind die Dächer auf eisernen Bindern gelagert, und 
auch die Pfetten sind in Fassoneisen hergestellt; nur für die Dach- 
reiter wurde Holz verwendet. Aus Eisen sind auch, wie schon an- 
gedeutet, die Podeste der Kupolöfen hergestellt, ebenso die Aufzugs- 
gerüste und die Treppen zu den Gichtböden; ferner hat man aus diesem 
Material auch die Dachbinder sowie die Oberlichter über den Seiten- 
schiffen resp. die Oberlichter über dem Mittelschiff angefertigt. Bei 
der kleineren Giefserei wurden sogar diejenigen Partien der Wandungen 
des Mittelschiffes, welche über die Dächer der Seitenschiffe heraus- 
treten, ganz in Eisenkonstruktion ausgeführt, und fällt dem Mauer- 
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werk hier nur die Rolle дег Auskleidung zu. 
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Eiserne Tragkonstruktion für das Dach eines 
Güterbahnsteiges. 


(Mit Abbildung, Fig. 187) Nachdruck verboten. 


Die Direktion der „Central Railroad of New Jersey“ hat 
im vergangenen Jahre eine Erweiterung ihrer Güterladestelle auf der 
Station Wilkesbarre, Pa. vorgenommen und zwar aus Sparsam- 
keitsrücksichten lediglich in der Weise, dafs der bestehende Güter- 
bahnsteig auf 160’ Länge überdacht wurde, um so wenigstens für die 
ein- und auszuladenden Güter Schutz vor Wind und Wetter zu bieten. 


Um die Überdachung in Einklang mit derjenigen des bestebenden | 


Güterschuppens zu bringen, war man zur Anwendung der in Fig. 187 
dargestellten Tragkonstruktion gezwungen. Als Abdeckung verwendete 
man nach „Engineering Record“ Riffelblech. Dieses wird von elf 
Konstruktionen der abgebildeten Form getragen und ist auf den Sparren 
in der üblichen Weise durch Klauen befestigt. Besonders auffallend 
ist die Leichtigkeit der dargestellten Konstruktion sowie die Tatsache, 
dafs für die einzelnen Teile des Oberbaues nur ein einziges Winkel- 


Fig. 187. Eiserne Tragkonstruktion für das Dach eines Güterbahnsteiges. 
eisenprofil zur Anwendung kam. Letzterer Umstand ist insofern 
wichtig, als sich dadurch die Herstellungskosten vermindert haben 
dürften. 

Auch für die tragenden Säulen a sind Winkeleisen benutzt worden. 
Man hat einfach vier Winkeleisen von 2"), X 23, X 1/," in Form eines 
I-Eisens unter Beilage eines Blechstreifens von 5" Breite und °],,” 
"іске vernietet und daran dann die übrigen Teile der Konstruktion 
angeschlossen. Unten setzen sich die Winkeleisen auf Kesselblech- 
abschnitte auf, die mit den tragenden Fundamentblöcken fest ver- 
ankert sind und mit den Säulen durch Nietung verbunden wurden. 
Als verbindende Zwischenstiicke dienen dabei j Wiukeleisen 
von 5X3 X 5%,” resp. 2X 2 X 5, ", welche mit dem einen 
Schenkel an die Platten und mit dem anderen an die Winkel- 
eisen der Säule genietet sind. 

Mit Rücksicht auf die Form des Daches haben die Säulen 
eine verschiedene Länge, indem die an den Dachfirst’ange- 
schlossenen 14’ 1%,” und die an der Dachneigung angreifen- 
den 10’ 95," lang sind. Bei ihrer Herstellung wurden nur 
die oberen Partien der Säulen fest vernietet, die unteren 
liefs man, um die Montage zu erleichtern, noch offen. 
Dasselbe gilt übrigens für die sonstigen Teile der Kon- 
struktion, die ebenfalls erst an Ort und Stelle vernietet, 
in der Fabrik aber nur angepalst und vorgebohrt wurden. 

Die Obergurten der Konstruktion d m sind aus Winkel- 
eisen von 2X 2X 1," unter Einlage von Stahlbolzen und 
Zwickelblechen hergestellt und tragen die aus Winkeleisen 
von 4 3 X all zugeschnittenen Sparren. Für die drei- 
teiligen Untergurte g,c,1 sind ebenfalls Winkeleisen3 von 
22> Ч," verwendet worden, desgleichen auch für die Vertikalen 
und Diagonalen (е, e,, 6, п, f). Endlich sind auch die Bogen- 
stützen h, b, k und die Steifen с aus demselben Winkeleisen zu- 
geschnitten. 

Die Stellung der Konstruktion über dem Perron ist eine derartige, 
dafs die Säulen, welche 12’ Abstand voneinander haben, nahe der 
Bordkante aufgestellt sind und die beiden Dachneigungen um 5’ 8” 
resp. 8’ über die Säulen hinausragen, so dafs das trockene Ent- und 
Beladen der Waggons gesichert ist. 

Der Windverband der Konstruktion wird durch Spreizen gebildet, 
die von Binder zu Binder gespannt und so angeordnet sind, dals sie 
gerade die Knickpunkte stützen. Die für den sicheren Stand der Kon- 
struktion erforderliche Beweglichkeit wurde dem Windverbande da- 
durch gesichert, dafs die Schlufsglieder durch in Langlöchern beweg- 
liche Schraubenbolzen gebildet werden. 
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Bergban und Küttenwesen. 
Kugelmühle 


System Ferraris. 
(Mit Abbildung, Fig. 188.) Nachdruck verboten. 

Die іп Fig. 188 nach „Genie Civil“ dargestellte Kugelmühle 
System Ferraris ist speziell für die nasse Aufbereitung schwefel- 
haltiger Zink- und Bleierze bestimmt und vereinigt in einem wenig 
| Raum beanspruchenden und doch sehr wirkungsvollen Apparat die 
Eigenschaften einer eigentlichen Kugelmühle und eines Siebes. Der 
Apparat produziert bierbei nicht etwa den sonst bei dieser Auf- 
| bereitung üblichen Schlamm, sondern liefert die Materialien in be- 
| liebig regelbaren Dimensionen und in den für die mechanische Aus- 
scheidung auf den Rüttelsieben notwendigen Zusammensetzungen. 

Wie Fig. 188 erkennen läfst, besteht der Apparat aus einer hori- 
! zontalen Stahltrommel a, die durch eine vertikal gestellte, ringförmige 
| Scheidewand e in zwei ungleiche Kammern b, с geteilt ist. In die 
grofse Kammer b wird das Erz durch einen Filltrichter 
und den konischen Ansatz d, aufgegeben; die kreisformige 
Wand dieser Kammer ist mit Stahlplatten n ausgelegt, die 
durch Stahlrippen o voneinander getrennt sind. Letztere 
haben den Zweck, die in der Trommel laufenden Kugeln 
zurückzuhalten und die bei den Bewegungen der Trommel 
ausgeübten Stölse zu verstärken. 

Die kleine Kammer ist ihrerseits wieder in eine Anzahl 
von Taschen geteilt, die aufsen durch ein Sieb gh und 
einen konischen, durch die Scheidewand e in das Innere 
der grafsen Kammer b eintretenden Trichter | abgeschlossen 
werden. Die Maschen des Siebes gh sind den grölsten als 
zulässig vorgesehenen Stücken angepalst. 2 

Die Trommel а ruht auf vier КоПеп b und wird von 
zwei derselben durch Friktion von der auf der Achse а 
sitzenden Riemenscheibe aus angetrieben. Bei dieser Be- 
wegung treten die kleinsten Stücke aus der grofsen Kammer 
b direkt durch die Öffnungen der Scheidewand e aus, 
kommen also für die Zerkleinerungsarbeit der Maschine 
nicht mehr in Betracht, wobei durch die konische Form 
der Scheidewandöffnungen Verstopfungen vorgebeugt wird. 

Das Sieb gh lälst dann nur die Stücke von normaler 
Gröfse passieren, während alle übrigen durch die in der 
Kammer c befindlichen Rippen wieder in den Raum b zurück- 
geführt und hier durch die Kugeln zerkleinert werden. 

Die Bandagen a der Trommel sind aus Stahlgufs; die Tragrollen b 


Kugeln für die Zerkleinerung der Materialien sind aus Stahl geschmiedet 
und in verschiedenen Gröfsen ausgeführt. Ihr Gesamt gewicht beläuft 
sich auf 400 kg, der Durchmesser der gröfsten Kugeln ist 15 om. 
Beim Gebrauch dieser Kugelmühlen hat sich als zweckmälsig heraus- 
gestellt, den Querschnitt der Rippen o trapezförmig und nicht recht- 
winklig zu gestalten. Die Trommel a macht 20 Umdrehungen in der 
Minute, bei einem Maximalkraftbedarf von 56 PS, wobei ca. 30 + 
Erz in zwanzig Stunden auf 1 mm zerkleinert werden können. Bei 


Fig. 188. Kugelmühle System Ferraris. 


einem blendehaltigen Sandstein z. B. sollen bis zu 1250 kg in der 
Stunde verarbeitet worden sein. 

Als Nachteil dieser Vorrichtung wäre die verbältnismälsig rasche 
Abnutzung der der Reibung unterworfenen Teile zu erwähnen, die oft 
ersetzt werden müssen; beispielsweise war bei einer Zerkleinerung von 
14, t Erz pro Stunde auf 3 mm Stärke eine Abnutzung von 273 р 
Stahl pro Tonne des behandelten Materials zu konstatieren. 


Bohrwinde, bei welcher das Bohrseil zur Erzielung der Hub- 
bewegung durch einen Hebel eingeknickt wird, von Fritz Rost 
in Rettenhausen b. Kassel. D. Б.Р. 148871. Einerseits der Dreh- 
punkt des Knickhebels und andererseits derjenige Punkt desselben, der 
die Knickung hervorruft, liegen in der Ruhelage in einer zur Knick- 
ebene senkrechten Ebene mit dem gestreckten Bohrseil in einer Rich- 
tung, so dafs bei Verwendung nur einer Führungsrollle bei einer Um- 
drebung der Antriebswelle durch entsprechende Änderung des An- 
schlages des Knickhebels entweder ein Hub oder zwei Hübe von ver- 
schiedener Gröfse erzielt werden können. 


ЖҰЗ! 


Т RR у ar > 
CZ ы че: 


d 


1904. 


UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe I. 


Nr. 12. 


Metallindustrie, Bergbau und Hiittenwesen. 


Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, Ist ohne 
Ы b. Н. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


W. Н. Uhland, С. т. 


Maschinenfabrikation und Gielserei. 
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Automatische Stirnräder-Fräsmaschine 


der Wanderer-Fahrradwerke vorm. Winklhofer & Jaenicke 
A.-G. in Schönau bei Chemnitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 189 u. 190.) 
Nachdruck verboten. 

Die Wanderer-Fahrradwerke in Schönau bei Chemnitz 
hatten auf der diesjährigen Ausstellung für Motorfahrzeuge, 
Motorräder etc. in Leipzig u. a. 
eine ihrer automatischen Stirn- 
rader-Frasmaschinen in Betrieb, 
deren Konstruktion aus Fig. 189 a. 190 
ersichtlich ist. 

Nach dem bewährten System des 
Abwälzungsverfahrens gebaut, 
wobei Fräser mit geraden Flanken in 
Anwendung kommen und alle Räder von 
beliebiger Zähnezahl, aber gleicher Tei- 
lung mit demselben Fräser ausgeführt 
werden, bieten diese Maschinen in erster 
Linie den Vorteil, dafs die beim Fräsen 
mittels Modulfräsers durch Erwärmung 
eintretenden Teilungsfehler nicht vor- 
kommen können. Die Zahnform wird rein 
mechanisch erzeugt, indem Fräser und 
Arbeitsstück zwangsläufig miteinander 
rotieren. Zur Bedienung dieser Maschinen 
ist kein besonders befähigter Arbeiter 
notwendig, denn komplizierte Mechanis- 
men kommen hierbei nicht vor. Da Rück- 
gang und Umschaltung wegfallen, so ist 
auch die quantitative Leistung einer der- 
artigen Maschine wesentlich höher, als 
die einer automatischen Stirnräder-Fräs- 
maschine mit Modulfräser. 

Der Antrieb erfolgt von dem mit 
Los- und Festscheibe a, a, und einer 
Stufenscheibe b versehenen Deckenvor- 
gelege aus direkt ohne Zuhilfenahme von 

Riemenspann- 
rollen, Stufen- ои 
scheiben oder an- 
deren Zwischen- 
gliedern durch 
einen einzigen 
Riemen auf die 

vierstufige 
Scheibe о, von 
der aus dann die 
einzelnen Mecha- 
nismen gesonder- 
ten Antrieb durch 
Winkel- oder 

Schneckenräder 
erhalten. 

Der Aufspann- 
schlitten d (Fig. 
190) für die zu 


zontal verschiebbaren, stabilen Gegenhalter h vertikal von Hand auf 
die richtige Höhe einstellbar ist. 

Der drehbare Arbeitsspindelschlitten ist besonders lang auf dem 
Bett geführt; eine angebrachte Skalascheibe ermöglicht eine genaue 
Kreiseinstellung bis auf 7), Grad. 

Die lang gelagerte Frässpindel ist vorn zum Einsetzen des Fräser- 
dornes i konisch ausgedreht. Das Befestigen und Lösen derselben ge- 
schieht ebenfalls durch eine in der durchbohrten Spindel liegende Zug- 
schraube. Das zur Unterstützung des Fräserdornes i auf breiter Fläche 
ruhende Aufsenlager läfst sich zur Aufbringung von Fräsern leicht ent- 
fernen und schnell an seinen Platz zurückbringen. Die ganze Spindel- 
lagerung ist in einer Führung etwas verschiebbar, so dafs man die 
Fräser genau einstellen kann. Die Spindel selbst erhält durch ein 
Innenradgetriebe einen ruhigen, erschüt- 
terungsfreien Antrieb. Der gewünschte 
Vorschub wird durch Wechseln von zwei 
Rädern erreicht. 

Die Teilvorrichtung besteht im we- 
sentlichen aus Wechselrädern Schnecke 
und Schneckenrad. Letzteres, in Fig. 190 
mit f bezeichnet, ist von grofsem Durch- 
messer und mit grolser Genauigkeit ge- 
fräst. Um die aufgespannten Räder aut 
ihr Rundlaufen ete. prüfen zu können, 
läfst sich die in dem Gehäuse f, sitzende 
Schnecke aus dem Teilrad ausschalten. 
Die Wechselräder sind jedes in einem be- 
sonderen Fach im Gestell untergebracht. 
Mit Hilfe dieser Räder lassen sich sämt- 
liche Zähnezahlen von 10-100 und aufser- 
dem solche von 100 — 400 mit Ausschlufs 
der Primzahlen und deren Produkte fräsen. 

Das Fräsen von reohts- und 
linksgängigen Schneckenradern, 
für ein- und mehrgängige Schnecken, lafst 
sich auf dieser Maschine ebenfalls aus- 
führen. Als Fräser dient eine Schnecken- 
fräse, die der im Rade laufenden Schnecke 
in Durchmesser, Steigung und Gewinde- 
form vollständig gleicht ist. 

Das richtige Verhältnis der Um- 
drehungsgeschwindigkeit von Arbeits- 
spindel und Teilspindel wird genau wie 
beim Stirnradfräsen mittels Wechselräder 
festgestellt. Beim 

Fräsen der 
Schneckenrader 


3. 


== 


‘ist vorher die 
Frässpindel ge- 
nau auf Mitte 
Radkranz einzu- 
stellen und hier- 
auf der Frässpin- 
delschlitten fest- 
zuspannen. 

Der Vorschub 
wird durch all- 
mähliche Nieder- 
stellung des Auf- 
spannschlittens 
von Hand gegen 
die Schnecken- 


fräse bewerkstel- 


fräsenden Räder 
ruht mit breiter 
Fläche an dem 
vertikalen Prisma 
des Ständers e 
und ist auf jg, mm 

nau einstellbar. 


ie besonders 
stark und unge- 


ligt; doch können 
diese Maschinen 
auch fiir selbst- 
tätigen Vorschub 
des Vertikal- 
schlittens einge- 
richtet werden. 
Die Ausfüh- 
rung dieser auto- 


wöhnlich lang ge- Fig. 190. matischen Stirn- 
lagerte Aufspann- Fig. 189 и.190. Automatische Stirnräder- Fräsmaschine der Wanderer- Fahrradwerke vorm. Winkthofer §*Jaenicke A.-G. räder - Fräs- 
und Teilspindel in Schönau-Chemnits. d maschinenerfolgt 


ist vorn zum Ein- 


setzen des Aufspanndornes g konisch ausgedreht. Die Befestigung und 
das Lösen dieses Dornes g geschieht mittels einer in der durchbohrten 
Spindel liegenden Zugspindel. Das freie Ende des Aufspanndornes ist 
unterstüzt durch ein Hilfslager, das an einem auf Gleitflächen hori- 


in zwei Haupt- 
grölsen, von welchen die kleine für Räder bis 400 mm Durchmesser 
und 200 mm Breite bestimmt ist; die Dimensionierungen der in 
Fig. 189 u. 190 dargestellten Maschine Nr. II gehen aus nachstehender 
Tabelle hervor: 


=> 90 = 
Kleiner Durchmessser der zu fräsenden Räder. . . . 0 mm Maschinenwerkstatt 
Gröfster ” non D D 4.. ” i i 
Kleinste Entfernung von Mitte Aufspannspindel bis Mitte der Ball Engine Company in Erie. 
Frasspindal ЫШ уу н Ses шлу. ЖЫЛУ ee 20 y (Mit Zeichnungen auf Tafel 12.) 
Gröfste Radbreite. `... 400 „ Nachdruck verboten. 
Grölste zu fräsende Teilung Seitens des Architekten F. Felkel in Pittsburgh ist für die 
ohne Vorfräsen ..0............. Modul 6 Ball Engine Company in Erie, Pa., kürzlich die auf Tafel 12 
mit Үотіізп................ » 8 nach Skizzen im „Iron Agen dargestellte Maschinenwerkstatt 
Anzahl der Arbeitsspindelgeschwindigkeiten . . . . . . 4 projektiert worden. 
Anzahl der Vorschübe pro Radumdrehung....... 13 In baulicher Hinsicht charakterisiert sich diese Anlage einmal durch 
Der Vorschub des Frässchlittens pro Radumdrehung ist die eigenartigen Sheds der Nebenhallen und weiter durch die Rück- 
veränderlich von... 2.2.2222 22000. 0,2 —1,8 mm sichtnahme auf Erweiterung nach allen Seiten sowie auf gute Belichtung. 
Durchmesser des Тейгайев.............. 490 „ Letzterer tragen die aufsergewéhnlich grofsen Fensterflächen in den 


Anzahl der Teilwechselrader. ............ 43 
Stufenbreite der vierstufigen Antriebsscheibe. . . . . . 70 mm 
Durchmesser der Antriebsscheibe auf dem Deckenvorgelege 250 , 


Breite ” ” n o» ” 80 , 
‘Umdrehungen pro Minute. . ............. 250 
Bodenfläche ................ 1750 x 1100 mm 
Nettogewicht der Maschine ............. 1300 kg 
m des Vorgeleges. ............ 8 „ 


Polier- und Schleifmaschine 


mit direkt angebautem Elektromotor 


von den Präzisions-Werkstätten Mittweida G. m. b. Н. 

(Mit Abbildung, Fig. 191) Nachdruck verboten. 

Fig. 191 zeigt eine von den Präzisions-Werkstätten Mitt- 
weida GmbH ausgeführte Polier- und Schleifmaschine, 
deren Antrieb durch einen. direkt angebauten Elektromotor bewerk- 
stelligt wird. 

An einem gedrungenen Gufswinkel mit zwei kräftigen Armen, in 
denen eine Gulsstahlspindel in nachstellbaren Phosphorbronzebüchsen 
läuft, sitzt am aufrecht stehenden Schenkel der den Antrieb der 
Maschine bewirkende Elektromotor. Zwischen den beiden Armen sind 
auf der Spindel eine 15 mm breite Schmirgelscheibe von 100 mm Darch- 
messer und die Antriebsriemenscheibe dicht nebeneinander angeordnet. 
Die dem Arbeiter zugekehrte Seite der Schmirgelscheibe ist durch 
eine gufseiserne Haube verdeckt, so dafs ersterer durch abfliegende 
Stücke nicht verletzt werden kann. Die inneren Lagerseiten sind durch 


Fig. 191. 


Polier- und Schleifmaschine mit direkt angebautem Elektromotor. 


entsprechende Anordnung der anliegenden Teile gegen den beim Polieren 
oder Schleifen entstehenden Staub geschützt. Die Spindel ist an einer 
Stirnseite angebohrt und mit Innengewinde versehen, so dafs im Be- 
darfsfalle ein fliegender Dorn eingeschraubt werden kann. Derselbe ist 
an seinem vorderen Ende mit Gewindezapfen, Mutter und Unterleg- 
scheibe ausgerüstet, um kleine Schmirgelscheiben oder Tuchschwabbeln 
aufnehmen zu können. 

Der Elektromotor von 1), PS ist nach den Gleichstrom-Normaltypen 
der Firma gebaut. Er ist zweipolig, beiderseits mit Lagerschilden 
versehen, in denen sauber деше Kugellager eingebaut sind, so 
dafs ein spielend leichter Gang bei nur geringer Abnutzung erzielt 
wird. Der Motor wird für alle Spannungen bis 220 Volt gewickelt 
und kann, da er nur geringen Strom verbraucht, an jede Lampen- 
fassung mittels Steckkontaktes angeschlossen werden. 

Die Ingangsetzung desselben erfolgt durch einen kleinen, ange- 
bauten Anlafswiderstand. 

Diese Polier- und Schleifmaschinen können auf dem Support jeder 
Drehbank mittlerer Gröfse befestigt und hier als Ersatz von teuren 
Spezialmaschinen für die verschiedenartigsten Zwecke besonders als 
Schleifmaschine mit Vorteil verwendet werden. Sie finden Anwendung 
beim Schleifen gehärteter Teile, sowohl beim Rund- und Hohl- als auch 
Planschleifen, beim Schleifen von Drehbankspitzen, Stempeln und 
Matrizen, Kaliberbolzen und Ringen, Lagerstellen an Spindeln u. s. w. 
Die gröfsere Schmirgelscheibe wird zum Rundschleifen zylindrischer 
Körper und zum Planschleifen verwendet, während der fliegende Dorn 
mit den kleinen Schmirgelscheiben beim Hohlschleifen in Gebrauch ge- 
nommen wird. 


Wänden der Seitenschiffe sowie denen des Mittelschiffes Rechnung, wäh- 
rend die Erweiterung nach allen Seiten durch die Gruppierung der Säle 
und die Anordnung der Sheds auf den Seitenschiffen ermöglicht ist. 
Die Sheds haben senkrechte Licht- und geneigte Dachflächen; sie 
wechseln mit einfachen Pultdachflächen ab, sind also gewissermafsen 
verbesserte Oberlichter, welche quer zur Längsachse der Seitenschiffe 
laufen. Um die Glasflächen der Seitenwände des Mittelschiffes B nicht 
unterbrechen zu müssen, also die Belichtung der Mittelballe nicht zu 
verschlechtern, hat man die Sheds nicht bis an die Umfassungswände 
der ersteren herangeführt, sondern liefs sie als geneigte Dächer schon 
4, m vor der Wand enden. Die Neigung und Lage dieser Endflächen 
ist so gewählt, dafs man. die Last derselben auf die tragenden Säulen 
des Mittelschiffes unmittelbar abstützen konnte. 

Der Fufsboden der dreischiffigen Halle besteht, soweit er nicht 
von Maschinenfundamenten bedeckt ist, aus einer 12” starken Lage von 
Beton, in die 3 >< 3” Schwellen mit 30” Abstand eingebettet sind und 
auf die ein Belag von 7” dicken Bohlen aufgebracht ist. 

Die Heizung erfolgt indirekt unter Verwendung von unterirdisch 
verlegten Leitungen. Als Wärmeträger wird der Abdampf der Be- 
triebsmaschine benutzt. Um den bei geschlossenem Heizsystem auf- 
tretenden Rückdruck auf die Maschine zu vermeiden, wurde ein 10” 
weites Auspuffrohr mit dem System verbunden; dasselbe wird nie von 
ersterem abgesperrt, ein Verfahren, das zwar nicht üblich ist, aber 
nach „Iron Age“ vorzügliche Erfolge gezeitigt haben soll. 

Die Betriebsmaschine ist bei z im Raume H aufgestellt und ent- 
nimmt den Dampf von 200 Pfd.e Druck zwei im Raume d unterge- 
brachten Babcock & Wilcox-Kesseln. Die Kessel sind mit Über- 
hitzern sowie Dutchschen Planrostfeuerungen ausgerüstet. Letztere 
arbeiten mit forciertem Zug, für den der erforderliche Wind durch 
das Gebläse 3 im Raume I erzeugt wird. Das Gebläse saugt zu gleicher 
Zeit die Abgase der in der Schmiede F aufgestellten Schmiedefeuer 
5 und 9 und des Federglühofens an, so dafs die Gase hier völlig unschäd- 
hen abgeleitet, die in ihnen enthaltenen Kohlenoxyde jedoch ausgenutzt 
werden. 

Im Kesselhause sind aufser dem Gebläse 3 die Speisepumpe 2 
und der Ventilator 4 aufgestellt, von denen der letztere den für den 
Betrieb der Schmiedefeuer erforderlichen Wind zu liefern hat. Ein 
Teil des Kesselhauses I ist zum Kohlenlager K eingerichtet. 

Die Maschinenstube H enthält aufser der liegenden Dampf- 
dynamo 2, eine Batterie von Olgefafsen у, das Schaltbrett z, und den 
Luftkompressor 2,. 

Die zur Fortleitung der Prefsluft bestimmten Rohre erstrecken 
sich durch alle Teile der Werkstatt und treten an bestimmten Punkten 
in Form von Schlauchanschlüssen zu Tage. 

Neben der Maschinenstube H liegt der Raum G mit dem Pissoir, 
den Waschtrögen, Klosetts und Kleiderhaken für das Personal. 

Die Schmiede F, welche den dritten Abteil des rechten Seiten- 
schiffes darstellt, enthält aufser den schon erwähnten Feuern 5 und 9 
sowie dem Glühofen zwischen den Schmiedefeuern, eine Richtplatte, 
einen Federhammer 6, einen 1100 Pfd.-Fallhammer 7, den Öltank 10 
und die Richtplatte 8. Aufserdem sind zwei Drehkrane vorgesehen, 
von denen der eine den Hammer 7 bedient, während der andere letz- 
teren mit dem grofsen Wärmfeuer 9 und dem Federglühofen in Kontakt 
bringt. 

Der Raum D dient als Tischlerei. Er enthält die 10”-Bohr- 
maschine 14, die Säge 13, Drehbank 11 und den Heizkörper 12, von 
dem aus die warme Luft durch das in Fig. 2 einpunktierte unter- 
irdische Kanalsystem auf die Arbeitsräume verteilt wird. Bei 15 be- 
finden sich Regale. Der in der Ecke der Tischlerei abgegrenzte 
Raum E wird als Lagerreum benutzt und enthält eine Kaltsäge 18, 
ein eisernes Hängegerüst 17, den Telephonschrank 19 und ein System 
von Regalen 16, sowie Schubladen an der Rückwand und der einen 
Seitenwand. 

Im Mittelschiff B, wo die Montage der Maschinen statt- 
findet, bewegt sich ein von Pawling & Harnishfeger ge- 
lieferter 60000 Pfd.-Laufkran x von 70’ Spannweite mit einem Hilfs- 
kran von 10000 Pfd. Tragfähigkeit. Ebenso haben hier die gréfseren 
Werkzeugmaschinen in der Weise Aufstellung gefunden, dals sie den 
Verkehr in der Halle selbst möglichst wenig behindern. Die drei 
noch kleineren Dreimotorenkrane, welche sich im linken Seitenschiffe 
im rechten Winkel zum Hauptkran bewegen, sind so tief unter ihm 
angeordnet, dafs sie ihm zuarbeiten können. Der Raum zwischen den 
Kranbahnen diente zur Unterbringung der Transmissionen. 

Nahe der rechten Wand des Mittelschiffes befindet sich eine 367 
lange und 16’ breite gufseiserne Richtplatte w mit eingeschnittenen 
Spannuten, welche von zwei Ausleger-Drehkranen direkt bestrichen 
wird. In passendem Abstande sind neben dieser Platte zwei Anschliisse 
für Auspuffrohre vorgesehen; ebenso überdeckt die Platte eine Grube, 
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die tief genug ist, um die Schwungräder der zu untersuchende:n Dampf- 
maschinen aufzunehmen. Dadurch wird es möglich, Maschinen aller 
Gröfsen auf die Platte zu spannen, ohne dafs man für die Maschinen 
besondere Fundamente anzulegen hätte. 

Der folgende Abteil der rechten Seite des Mittelschiffes ist von 
Arbeitsmaschinen freigehalten, da er lediglich Montagezwecken dienen 
soll, wobei die drei transportablen Werkbänke f, mit je zwei Schraub- 
stöcken sowie zwei an den Säulen der Umfassungswände angeordnete 
Drehkrane von 24’ Auslegerlänge Verwendung finden sollen. 

Auf der linken Seite des Mittelschiffes stehen eine 16” Bohr- 
maschine b mit drehbarem Tisch, daneben eine grofse Horizontal- 
bohrmaschine b,. Dann folgen die Hobelmaschine с, von 60”, die 
Hobelmaschine c, von 108” und die Drehbank f, von 36”. Parallel 
zur Längsachse der Halle stehend schliefst sich die Drehbank f, an, 
der wegen ihrer Gröfse ein Ausleger-Drehkran beigegeben ist. Vor 
der Bank f, steht die Keileintreibmaschine g. Dann folgen einander 
die 10/-Abstechmaschine і,, die 96"-Radialbohrmaschine р, und die 
72"-Radialbohrmaschine р,. Ein Tisch t für die Lackierer und An- 
streicher steht an der Rückwand des Gebäudes nahe dem dortselbst 
verlegten Ladegeleise. 

Das linke Seitenschiff A enthält alle kleineren Arbeitsmaschinen 
sowie die Werkzeugschlosserei M und die Bureaux. Letztere liegen 
oberhalb der Schlosserei M und umfassen aufser dem Kalkulations- 
bureau und dem Zeichnungsarchiv einen pavillonartig vorgebauten 
Arbeitsraum L mit Glaswänden für den Betriebsleiter, sowie das 
Fern-Telephonzimmer. Eine neben dem Pavillon L angelegte Treppe 
macht die Bureaux zugänglich. 

Die Werkzeugschlosserei M ist zugleich Werkzeugausgabe; sie 
enthält demzufolge die zur Aufbewahrung der Werkzeuge erforder- 
lichen Regale, ferner eine Universalschleifmaschine, eine Werkzeug- 
schleifmaschine u, eine Fräsmaschine und zwei Revolverbänke. Der 
Verkehr zwischen den Arbeitern und dem Werkzeugmacher erfolgt 
durch ein Schiebefenster, welches іп die eine der Umfassungswände 
des Raumes M eingesetzt ist. Dem Fenster ist ein Ausgabetisch vor- 

elagert. 

У Neben letzterem sind an der Wand der Werkzeugmacherei eine 
Anzahl Haken angebracht; davor stehen die beiden Schraubenschneid- 
maschinen г und die Säge в sowie die Bolzenschneidmaschine д. An 
der Aufsenwand der Halle folgen dann vier Drehbänke о, von 14 und 
15" Spitzenhöhe, eine Drehbank о, von 18”, eine solche von 20" und 
vier Stiick о von 24". Bei о; steht eine Revolverdrehbank und da- 
neben eine Becker-Brainardsche Fräsmaschine, auf deren anderer 
Seite die 10’-Bohrmaschine р, aufgestellt ist, welche die gleiche Kon- 
struktion wie die beiden 20”-Bohrmaschinen р, besitzt. 

Die nächste Gruppe umfalst die Fräsmaschine m, die beiden 15"- 
Shapingmaschinen n und die 20”-Shapingmaschine n,, ferner die Nafs- 
schleifmaschine i, und die drei 24”-Hobelmaschinen i,. Letztere wer- 
den gleich der grofsen Hobelmaschine und einer mit zwei Schraub- 
stöcken versehenen Feilbank a, für die Ventilbauer von einem 3 t- 
Laufkran | überspannt, dem ersten der drei oben erwähnten Kranen, 
welche dem Kran x zuarbeiten. 

Aus der Gortonschen Schleifmaschine i,, der Trockenschleif- 
maschine i, und der Ventil- und Hahnschleifmaschine i setzt sich die 
nächste Maschinengruppe zusammen, der in dem Kollektor k, sowie 
dem Exhaustor k die erforderlichen Hilfsapparate zur unschädlichen 
Beseitigung des beim Schleifen von Metall auftretenden Staubes bei- 
gegeben sind. 

Im Arbeitsbereich des zweiten 3t-Kranes én der Halle A sind 
die 18”-Revolver-Drehbank h, die 34”-Drehbank f,, die 14"- fẹ und 
die 36”-Drehbank f, sowie die 28”-Drehbank f. Dann folgt die 
Landis-Schleifmaschine d, welche durch einen Trolleykran e an den 
vorerwähnten Laufkran angeschlossen ist. 

Der letzte der 3t-Krane übergreift die beiden Hobelmaschinen 
©, е, von 42 und 32" sowie die Bohrmaschine b, von 24", eine neben 
dieser aufgestellte Nutenstofsmaschine und die beiden Bohrmaschinen 
b, und b, von 72 und 96”. 

Der Rest des Seitenschiffes A dient den Rohrinstallateuren als 
Arbeitsplatz; deren Werkbank ist bei a aufgestellt. 

In die Mittelhalle B ist vor der Lackirerei f das Gleis eines Eisen- 
bahnstranges eingeführt, um fertige Maschinen mit Hilfe des grofsen 
95 t-Kranes x unmittelbar auf Eisenbahnwagen verladen zu können. 

Der 40’ breite und ebenso lange Schuppen С dient als Lager und 
Abstellraum für Kisten und sonstige Gegenstände. 

Die Umfassungswände der Hallen A und B sind nach dem 
sogen. Pfeilersystem in Stein und Eisen ausgeführt, wobei auf eine 
Erweiterung des Gebäudes insofern schon Rücksicht genommen wurde, 
als man die Säulen nur zur Hälfte in die Mauern einbaute; die andere 
Hälfte liegt frei. Das Auskleiden der Säulen kann demnach in 
kürzester Zeit vorgenommen werden. Für den Fall eines Feuers 
stehen mehrere Hydranten 20 zur Verfügung. 


Moderne Mefswerkzeuge im Maschinenbau 
von Ludw. Loewe & Co., Aktiengesellschaft in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 192--200.) 

[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Es würde zu weit führen, alle mit den vorbeschriebenen Mels- 
werkzeugen angestellten Versuche zu erörtern; es seien vielmehr 
nur zwei derselben, die sich auf die zuletzt erwähnten Passungen 
beziehen, besprochen, da gerade für den sogen. Schiebesitz und festen 


Sitz schon so geringe Durchmesserunterschiede wie 1/00 mm von 
Einflufs sind. 

Fig. 192 zeigt einen Zylinder von 20 mm, dessen hinterster Ab- 
satz genau auf Vollmals gearbeitet ist, während die beiden anderen 
um 4/159, mm kleiner als Vollmafs gehalten wurden. 

Schiebt man nun einen Normalkaliberring auf diesen Stufenzylin- 
der, so dreht er sich auf dem ersten Absatz spielend leicht, auf dem 
zweiten recht schwer und auf dem dritten saugt er sich vollständig 
fest, wenn man auch nur einen Augenblick aufhört, den Ring zu 
drehen. Hat man nun noch unterlassen, die aufeinander gleitenden 
Oberflächen gehörig einzufetten, so vollzieht sich die von jedem Werk- 
stattpraktiker во gefürchtete Kaltschweilsung, das „Fressen“, nach 
welcher die Körper nur unter Zerstörung der Oberflächen voneinander 
getrennt wer- 
den können. 

Bei dem 
zweiten Versuch 
wurden zwei 
Bohrungen von 
20 mm angefer- 
tigt, von denen 
die eine das 

ölste, die an- 

еге das kleinste 
noch abnahme- 
fãhige Loch vor- 
stellt. Versucht man, einen nach der Rachenlebre für Schiebesitz ab- 
genommenen Bolzen in die beiden Bohrungen hineinzustecken, so findet 
man, dafe der Bolzen in das maximale Loch gerade mit der Hand hin- 
eingedrückt werden kann, während ein Druck von mehr als 2000 kg 
nötig ist, um ihn in das minimale Loch zu bringen. Dies sind jedoch 
Laboratoriumsversuche; die Praxis der eigenen Betriebe hat der A.-G. 
Loewe & Co. bewiesen, dafs diese extremen Fälle noch nicht "ka, 
ausmachen. Man frage aber einmal nach, welche unablässigen Nach- 
arbeiten beim Benutzen der Normalkaliber vorkommen. 

Die Angaben, welche Passung zu benutzen ist, werden in den tech- 
nischen Bureaux nach sorgfältiger Überlegung für jeden Einzelfall 
auf den Detailzeichnungen eingetragen. Der Konstrukteur schreibt 
die nominellen Gréfsen ein und gibt durch die Buchstaben 1 
(laufend), f (fest), n (normaler Schiebesitz) die Ausführungsweise für 
die Werkstatt an, wobei zu bemerken ist, dafs sich der normale Sitz 
in der Weise in das System (Fig. 179) einfügt, dafs die minimale 
Seite der festsitzenden Lehre und die maximale Seite der laufenden 
Lehre gerade den Grenzbedingungen genügen. Diese garantieren, dafs 
bei richtiger Verwendung der Lehren die Abweichungen von den no- 
minellen Grölsen so gering sind, dafs sie sich durch die gewöhnlichen 
Mefsmethoden nicht mehr nachweisen lassen. 

Der Arbeiter arbeitet nach diesen nominellen Grofsen mittels der 
Grenzlehren, die ihm aus dem Werkzeuglager für die jeweilig nötigen 
Passungen geliefert werden. 5 

Es ist in der Praxis die Beobachtung zu machen, dafs der Ма- 
schinendrbeiter, der eine grofse Anzahl gleicher Stücke zu machen 
hat, ‘sie alle um einen fast genau gleichen Betrag kleiner macht als 
das eine Ende seiner Grenzlehre, und dies sichert ein Endprodukt, 
welches um ein sehr geringes von der nominellen Grölse abweicht. 

. Die feinen Unterschiede der Rachen- und Dornlehren drängen nun 
zu den Fragen: Wie lange halten sie denn der fortwährenden Ab- 
nutzung in der Werkstatt stand, wann sind sie zu ersetzen und wie 
zu kontrollieren? Im Interesse einer glatten Fabrikation tut man 
gut, alle Lehren nach vierwöchentlichem Gebrauch kontrollieren zu 
lassen und sich für die Zeit der Kontrolle einen Reservesatz in Be- 
reitschaft zu halten. Die zulässige Abnutzung für die Rachenlehren 
beträgt 0,0025--0,0035 mm, für Dornlehren 0,006--0,007 mm. 
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Kaliberdorn mit Absätzen. 


Fig. 192. 


Fig. 193. Me/sscheiben. 


Zur Instandhaltung der Rachenlehren dienen entweder die parallelen 
Endmalse Gare Fig. 178 в. vor. Nr.) in geeigneter Kombination 
oder die Mefsscheiben (Fig. 193); zur Kontrolle der Grenzdorne die 
Rachenlehren. Sowohl die Mefsscheiben wie die Rachenlehren sind 
во bemessen, dafs sie den festgelegten Toleranzen und aufserdem der 
praktisch zulässigen Abnutzung der Arbeitslehren Rechnung tragen. 
Es beträgt z. B. für die festsitzende Welle von 20 mm Durchmesser das 
Mais des maximalen Rachens 20,21 mm, das des minimalen 19,995 mm. 
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Die Kontroll-Mefsscheibe für die maximale Melsseite würde einen 

Durchmesser von: 
20,01 + 0,0035 = 20,0135 mm 
(Toleranz) (Abnutzung) 

erhalten, für die kleine Seite dagegen genau 19,995 mm, weil diese nie 
über die Welle geschoben werden soll, also auch keiner Abnutzung 
unterliegt. In ähnlicher Weise wären die Kontrollehren für den 
Grenzdorn auf 20,015 + 0 mm und 19,985 — 0,006 mm zu bemessen. 

Aufserdem besitzt die A.-G. Loewe & Co. ein Universal-Mefs- 
instrument, welches die Ermittlung aller beliebigen Zwischenmafse 
gestattet. Ein derartiges Instrument ist z. B. die in Fig. 194 darge- 
stellte Mefsmaschine, die sich sowohl als Vergleichsinstrument wie 
auch zur Feststellung der absoluten Gröfsen verwenden lafst. Für 
letzteres Messen dient ein auf der Rückseite der Mefsmaschine auf 
Stahlklotzchen markierter Mafsstab, dessen Ablesung durch das Mikro- 
skop erfolgt. Die genaue Einstellung auf Mais wird durch ein Fall- 
kaliber angezeigt, welches durch sein Herunterkippen das Aufhören 
der durch Federkraft erzeugten Friktion zwischen den Mefsflachen an- 
zeigt. Die Genauigkeit der Maschine selbst ist auf 0,001 mm garantiert ; 
es wurde aber gefunden, dafs, wenn derselbe Mann zehn Messungen 


Fig. 194. Feinme/s- Maschine. 


hintereinander vornimmt, schon Mefsfehler bis zu 0,002 mm vor- 
kommen, und die Firma garantiert daher пог auf 0,005 mm. Die 
Mefsmaschine ist so empfindlich, dafs das fest eingeklemmte Kaliber 
bereits fällt, wenn man ein mälsig starkes Mefsstück mit der Hand 
berührt und es durch deren Wärme ausdehnt. 

Im Mefsraum wird hauptsächlich nach Normallehren ge- 
arbeitet, gleichviel ob es sich um Melswerkzeuge für Aufsen- oder 
Innenmessungen handelt. Jede Kontrolle einer Rachenlehre z. B. ge- 
schieht durch Vergleich mit einem absoluten Mafs. Das ist der 
prinzipielle Unterschied gegen die Werkstatt. Man kann sehr wohl 
die Behauptung aufstellen, dafs ein Grenzlehrensystem von gréfserem 
Wert für grobe schwere Arbeit ist als für sehr feine Arbeit, da diese 
nach Normallehren angefertigt werden kann und bisweilen sogar an- 
gefertigt werden mufs. Grobe, schwere Arbeit mit grofsen Spiel- 
räumen für Öl kann gar nicht nach Normallehren gemacht werden, 
weil die Ölschicht zu viel Spielraum für menschliches Urteil und 
individuelle Meinung läfst. Eine Normallehre fixiert nur eine Grenze, 
über die hinaus das Arbeitsstück nicht gehen darf. Sie setzt dem 
entgegengesetzten Extrem kein Ziel. Sie ist daher kein allgemeines 
Fabrikationswerkzeug im Sinne der Grenzlehre, und es kann kaum 
ein Zweifel darüber herrschen, dafs der Versuch, Normallehren als 
allgemeine Werkstattwerkzeuge zu verwenden, in schwerwiegender 
Weise gegen die Verwendung von Lehrenarbeit überhaupt gesprochen 
hat. Daher wurden die Fabrikanten abgeschreckt, welche gute Früchte 
von einem System erwartet hatten, das gänzlich ungeeignet war, 
brauchbare Resultate zu erzielen. 

Normallehren haben ihr eigenes Anwendungsgebiet. Hauptsäch- 
lich in der Werkzeugmacherei und in den Händen besonders geschulter 
Leute, die fähig sind, sich eine eigene richtige Meinung zu bilden, 
sind sie verwendbar, nicht aber bei Durchschnittsarbeitern. Die Werk- 
zeugmacher sind berufen, absolut 
exakte Arbeit zu liefern, und dafür 
sind Normallehren die geeigneten 
Werkzeuge. Aber Werkzeug- und 
Dampfmaschinen, Elektro- und 
Gasmotoren ete. sollen in grofser 
Zahl hergestellt werden. Werden 
sie zu teuer, so sind sie unverkäuf- 
lich. Sie müssen daher heutzutage 
fabriziert, nicht gebaut wer- 
den. Zur fabrikationsmälsigen 
Herstellung gehören die Grenz- 
lehren. Sie verwirklichen den 
Wunsch, vorzügliche Arbeit inner- 
halb der Grenzen der Geschicklichkeit und im Bereiche menschlicher 
Fehlbarkeit sachgemäfs und billig zu erzeugen. 

Zum Schluls seien ale Ergänzung zu den bereits in Nr. 4 der 
„Techn. Rdsch.“ а. J. dargestellten Toleranz-Flachkaliber, Halter für 
Endmafse und Kombinations-Stichmafsen noch einige derjenigen Mels- 
werkzeuge dargestellt, welche die A.-G. Ludw. Loewe & Co. neben 
den vorgenannten in den gangbarsten Gröfsen auf Lager hat. 

Fig. 195 zeigt die Toleranz-Rachenlehren Md; dieselben 
haben gehärtete und geschliffene Mefsflächen; bis 100 mm Rachen- 


Fig. 195. 


Toleranz- Rachenlehren Ма. 


weite sind sie aus Stahl in Gesenken geschmiedet. Toleranz.Rychen- 
lehren über 100 mm werden nicht mehr als Doppellehren, sondern in 
zwei einzelnen Stücken ausgeführt; sie bestehen aus sauberem Eisen- 
gufs und sind an den Melsflachen mit eingesetzten Gulsstahlplättchen 
versehen. 

Die in Fig. 196 dargestellten Rachenlehren Me gehören zu 
den Kontrollehren; sie haben ebenfalls gehärtete und geschliffene Mefs- 
flächen. Bis 100 mm Rachenweite sind sie aus Stahl in Gesenken ge- 
schmiedet, während die gröfseren aus sauberem Eisengufs hergestellt 
und an den Mefsstellen mit eingesetzten Gufsstahlplättchen versehen 
sind. 

Von den Mefswerkzeugen 
für Innen- und Aufsenkonen 
(Arbeits- und Kontrollehren) 
ist in Fig. 197 der Konus- 
dorn mit Hülse Mm abge- 
bildet, die genau nach Morses 
Original Ronen, hergestellt 
ein: 


Spezialmelswerkzeuge wer- 
den für Gewindemuttern und 
Gewindebolzen angefertigt 
und für diese wiederum Ar- 
beits- und Kontrollehren un- 
terschieden. Von den ersteren _ 
gibt Fig. 198 den Arbeits- 
Gewinde-Lehrdorn wieder. Da 
diese Dorne zum Gebrauch in 
der Werkstatt dienen sollen, sind sie gehärtet und haben aufser dem 
Gewinde noch den Kaliberdorn für den Kerndurchmesser des Mutter- 
gewindes. 

Fig. 199 zeigt eine der Arbeits-Gewinde-Lehrmuttern, 
die nur zum Gebrauch in der Werkstatt bestimmt, daher gehärtet 
und aufserdem nachstellbar sind. 

Eine andere Art von Gewinde-Lehrmuttern ist in Fig. 200 
dargestellt; dieselben sind gleichfalls für den Werkstattgebrauch be- 
stimmt und gehärtet. 


Fig. 196. Racheniehren Mc. 


Aluminium als Wärmeentwickler. 
Von Ingenieur Hans Wiedemann in Hamburg. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


3. Darstellung von Schmiedeeisen aus Eisenoxyd. 
Etwa 30--50 д einer Mischung von reinem Eisenoxyd und gekörntem 
Aluminium werden in einem Tiegel entzündet. Alsdann entsteht 
unter einer Decke von geschmolzenem Korund (Tonerde) metallisches 
Eisen. Durch allmähliches Nachfüllen von der erwähnten Mischung 
kann man die Menge des dargestellten Eisens beliebig vergrofsern. Dehnt 
man das Nachfüllen der erwähnten Mischung über einen nicht zu 
langen Zeitraum aus, so bleibt der Tiegel mit dem flüssigen Eisen 
aulsen kalt. Man kann ihn mit der Hand anfassen und mit ihm — 
wenn die oberste Schicht des Korundes erstarrt ist — ähnlich wie mit 
einem elektrischen 
Scheinwerfer leuchten. 
Das so dargestellte 
Eisen ist ohne weite- 
res schmiedbar. ® 

4. Schweilsen. 
Zwei eiserne Schienen 
werden mit ibren ge- 
rade abgeschnittenen 
Kopfenden voreinan- 
dergelegt und so ein- 

espannt, dafs sich die 
Gesamtlänge der Schie- 
nen nicht vergröfsern 
kann, wenn eine Er- 
wärmung an der zu 
verbindenden Stelle 
eintritt.InfolgederEin- 
spannung werden beide 
Schienen mit einem er- 
heblichen Druck zu- 
sammengeprelst, wenn 
sie sich durch die Er- 
wärmung ausdehnen. 
Dieser Druck bewirkt 
die Schweifsung des 
Stofses, nachdem das 
Eisen genügend er- 
hitzt ist. 

Zum Erhitzen wird um den Schienenstofs eine Form’aus dünnem 
Blech gelegt, die von aufsen mit Sand umgeben ist. In diese Form 
wird der Inhalt eines Tiegels gefüllt, der wie vorstehend unter 3. vor- 
bereitet ist. Der Inhalt des Tiegels muls so bemessen өсіп, dals die 
in ihm enthaltene Wärmemenge gerade für die Schweilsung ausreichend 
ist. (Für ein Schienenprofil mit 180 mm Höhe sind etwas weniger 
als 4 kg Aluminium erforderlich.) Beim Ausgiefsen des Tiegelinhaltes 
in die Form fliefst zuerst das oben schwimmende Korund auf die 
Schweilsstelle und überzieht diese»mit einer dünnen, festen Decke. 


Fig. 197. Konusdorn mit Hülse Mm. 


Fig. 200. 


Fig. 199. 


Nachstellbare Arbeitsgewinde- Lehrmutterre 
von Ludw, Loewe 4 Co., A.-G. in Berlin. 


Fig. 199 и. 200, 
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Das nachfliefsende Eisen kann also die Schienen nicht direkt berühren, 
so dafs eine Beschädigung derselben ausgeschlossen ist. In gleicher 
Weise wird die Form durch eine Korunddecke geschiitzt und ihre 
wiederholte Verwendung ermöglicht. Die Schweifsung tritt ohne wei- 
tere Nachhilfe ein. 

Nach dem Erkalten wird die gens Masse von dem geschweilsten 
Schienenstofs abgeschlagen. Die Endprodukte der Erwärmungsmischung 
(Eisen und Korund) können gesammelt und verwertet werden. 

5. Partielle Erwärmung von Metallstücken. Auf 
einer grofsen, etwa 10mm dicken Eisenplatte wird durch Umlegen 
von Steinen und Formsand ein bestimmtes Feld abgegrenzt, darauf 
das Erwärmungsgemisch gleichmäflsig verteilt und entzündet. Beseitigt 
man nach etwa zwei Minuten die Sintermasse, so zeigt sich das vor- 
her abgegrenzte Feld der Platte glühend, während man die Platte 
einige Zentimeter aufserhalb des glühenden Teiles noch mit der Hand 
berühren kann. 


Die Entzündung desGemisches von Aluminium und einem 
Metalloxyde kann auch ohne die bereits erwähnten sogen. Zündkirschen 
selbsttätig bewirkt werden. Man bringe za diesem Zwecke eine ge- 
ringe Quantität Aluminium (oder Kalziumkarbid) und Natriumsuper- 
oxyd auf die Erwärmungsmasse. Sobald man diese Reagentien dann 
mittels eines angefeuchteten Papierstreifens mischt, tritt die Entzündung 
und Reaktion ohne weiteres ein. 

Zur Gewinnung von Schmiedeeisen und anderer bereits hütten- 
mafsig im grofsen Mafsstabe dargestellter Metalle und Metallegier- 
ungen kann das vorherbeschriebene Verfahren wegen des hohen 
Aluminiumpreises selbstverständlich nicht in Frage kommen. Die An- 
wendung desselben wird sich vielmehr auf solche Metalle und 
Metallegierungen beschränken müssen, deren Gewinnung in der bis- 
berigen Weise noch teurer ist oder garnicht gelingt, bezw. welche 
bisher nicht rein hergestellt werden können. 

Hinsichtlich der Reinheit der nach diesem Verfahren herge- 
stellten Metalle ist durch die Versuche bewiesen, dafs die Erzeug- 
nisse vollkommen frei von Aluminium sind, wenn das zur Darstellung 
verwendete Gemisch auch nur einen geringen Überschuls an Metall- 
oxyd enthält. Die Tatsache ist um so auffallender, als das Aluminium 
eine grofse Neigung hat, sich mit anderen Metallen zu legieren, und 
ез z. В. bisher nicht gelungen ist, bei der Darstellung von Metallen 
mit Kohle diese aus den Endprodukten fernzuhalten. Die gröfsere 
Neigung des Aluminiums zum Eingehen einer Verbindung mit Sauer- 
stoff scheint zu verhindern, dafs ein Teil desselben sich mit den dar- 
gestellten Metallen legiert. 

Wegen der Gewinnung von kohlefreien Metallen ist das Ver- 
fahren besonders für die Darstellung von Chrom geeignet. Be- 
kanntlich wird das Chrom vielfach als Zusatz zum Stahl verwendet. 
Das Chrom ersetzt in der Legierung mit Eisen den Kohlenstoff und 
hat diesem gegenüber den Vorzug, dafs eine harte Chrom-Eisenlegierung 
bei gleicher Bruchfestigkeit grölsere Zähigkeit besitzt und sich besser 
bearbeiten läfst als eine harte Kohlenstofi-Eisenlegierung. Durch Zu- 
satz von ca. 1°, Chrom neben etwas Kohlenstoff erhält man einen 
Stahlgufs von etwa 80 kg pro qmm Bruchfestigkeit. Bisher konnte 
das Chrom dem Stahl nur als Ferrochrom zugesetzt werden, das auf 
unstandlichem Wege in Tiegeln dargestellt wird, etwa 60%, Reingehalt 
an Chrom hat und rund 10°%, Kohlenstoff enthält. Durch den Gehalt 
an Kohlenstoff wird aber der Zusatz an Chrom zu Stahl begrenzt, weil 
man mit einer grölseren Menge Chrom zu viel Kohlenstoff in den 
Stahl hineinbringt. Es ist deshalb dem Metallurgen sehr erwünscht, 
ein kohlefreies Chrommetall benutzen zu können. 

Die „Chemische Thermo-Industrie“ stellt das kohlefreie Chrom 
durch Reduktion des Chromoxydes mittels des Aluminiums dar. Das 
Gemisch von Chromoxyd und Aluminium wird in einem starkwandigen 
tiegelartigen Gefäls entzündet. Nach’ Eintritt der Reaktion hat der 
Arbeiter allmählich von dem Gemische zuzugeben, bis die Menge des 
erzeugten reinen Chrommetalles rd. 100 kg beträgt. Die ganze Operation 
dauert etwa 25 Min. Ein ununterbrochener Betrieb ist in der Weise 
möglich, dals die Gefälse als Öfen ausgebildet werden, welche mit 
Abstichlöchern versehen sind, aus denen man von Zeit zu Zeit unten 
das flüssige Metall und oben den geschmolzenen Korund ablaufen lalst. 

Das so dargestellte reine, metallische Chrom erhält sich an der 
Atmosphäre dauernd blank, annähernd so wie die Edelmetalle. 

Ob das Chrom auch in seinen Legierungen mit Kupfer für die 
Industrie von Wert sein wird, lafst sich noch nicht übersehen, da 
Jiesbezügl. Versuche wohl bisher nicht ausgeführt worden sind. Aus- 
geschlossen ist das nicht, vielmehr möglich, dafs das Chrom mit anderen 
Metallen ebenso vorteilhafte und hinsichtlich ihrer physikalischen 
Eigenschaften interessante Legierungen abgibt, wie das Nickel mit 
dem Eisen. (Eine Eisen-Nickellegierung mit etwa 33°, Nickel dehnt 
sich durch die Wärme fast garnicht aus und wird deshalb zu Pendel- 
stangen für Uhren sowie zu feinen Mefsapparaten verwendet. Eisen- 
Nickellegierangen von anderer Zusammensetzung sollen ihr Volumen 

bei zunehmender Temperatur verringern.) 

Auch kohlefreies Mangan wird von der „Chemischen Thermo- 
Industrie“ in gröfseren Mengen fabrikationsmälsig hergestellt. Das- 
selbe bietet in der Erzeugung hochprozentiger Mangan-Eisenlegierungen 
den gleichen Vorteil, wie das kohlefreie Chrom. Von grölserer Be- 
deutung wird das kohlefreie Mangan. aber für die Darstellung von 
Kupferlegierungen sein. Hierbei dient es zum Desoxydieren des Kupfer- 
oxyduls, in gleicher Weise wie der Phosphor, und hat den Vorzug, 
dafs es in geringen Mengen der Legierung nicht schadet. Letzteres 


gilt namentlich hinsichtlich der elektrischen Leitungsfähigkeit von 
Bronzedrähten für Telephonleitungen. Ein Uberschufs an Phosphor 
erhéht den Widerstand ganz erheblich. 

Das kohlefreie Mangan halt sich an der Luft als festes Metall, 
während das stark kohlehaltige Mangan an der Luft bald zu Pulver zerfällt. 

Baryum und Calcium lassen sich ebenfalls durch Reduktion 
іһтег Oxyde mittels Aluminiums gewinnen. Titan und Bor werden 
in ihrer Verbindung mit Eisen als Ferrotitan und Ferrobor mit 25°, 
Reingehalt dargestellt. 

as bei der Darstellung von Metallen als Nebenprodukt (Schlacke) 
gewonnene Aluminiumoxyd kristallisiert bei der Erkaltung zu 
künstlichem Korund, der dem natürlichen Korund — dem 
Schmirgel — gegenüber den Vorzug gréfserer Härte hat. Der künst- 
liche Korund, „Corubin‘“ genannt, ritzt den natürlichen Schmirgel und 
hat nahezu die Härte der für Bohrzwecke verwendeten Diamanten. 
Der Finder glaubt, dafs der Unterschied in der Härte des künstlichen 
und natürlichen Korundes darauf zurückzuführen ist, dafs der letztere 
immer etwas Wasser in Form von Hydrat und erhebliche Mengen 
Eisen enthält, während jener frei von Eisen und Wasser ist, dafür 
aber einen geringen Gehalt an Chrom- und Manganoxyd aufweist, und 
dafs gerade diese Oxyde die Härte vergrölsern. 

Der künstliche Korund soll eine gröfsere Festigkeit besitzen und 
deshalb in den Schleifscheiben bei guter Schleifwirkung nur geringe 
Abnutzung erleiden. Wegen der nutzbringenden Verwertung des Alu- 
miniumoxydes ist auch ganz davon abgesehen worden, dasselbe zu 
elektrolysieren und dadurch das Aluminium wiederzugewinnen. Aus 
dem bei der Chromdarstellung erzeugten Korund kristallisieren kleine 
Rubine heraus, welche dieselben Eigenschaften zeigen, wie die natür- 
lichen, wegen ihrer geringen Gréfse aber nicht als Edelsteine ver- 
wertet werden können. 

Die Möglichkeit des Hartlötens, Schweifsens und der örtlichen 
Erwärmung von Metallteilen ist bereits erwähnt worden. Dieses Ver- 
fahren wird für diese Zwecke namentlich da von Vorteil sein, wo die 
Erzeugung hoher Hitzegrade in der bisherigen Weise zu schwierig 
oder zu umständlich war. 

Bei dem Hartlöten wird der allgemeine Nachteil des Ver- 
fahrens, dafs die Menge des erforderlichen Verbrennungsgemisches 
vorher durch Versuche ermittelt werden mufs, insofern zum Vorteil, 
als die Wärme gewissermafsen zugemessen und во ein Verbrennen 
dünner Kupferbleche u. в. w. vermieden werden kann. ` 

Пав Schweifsen kann einmal іп der Weise erfolgen, dafs man 
auf einer vorher angewärmten Stelle das Gemisch aus Aluminium und 
Eisenoxyd abbrennen läfst und so schmiedbares Eisen aufschweilst. 
Andererseits lassen sich zwei zusammengeprefste Metallstücke stumpf 
aneinanderschweilsen, indem sie durch umgegossenes, flüssiges Eisen 
auf Schweilstemperatur erhitzt werden, wie das vorher schon näher 
besprochen wurde. Nach den ausgeführten Versuchen sollen solche 
Schweifsstellen eine ausreichende Festigkeit gegen Bruch besitzen. 
Dem elektrischen Schweilsen gegenüber besitzt dies Verfahren den 
Vorzug, dafs die Erhitzung gleichmälsiger ist und an den Berührungs- 
stellen nicht so leicht ein Verbrennen des Materials eintritt. Auch 
kann die Höhe der zu erreichenden Temperatur vorher durch Zu- 
messung des Verbrennungsgemisches bestimmt werden. 

Praktisch gut zu verwerten wäre dieses Schweilsverfahren für die 
Verbindung der Schienen elektrischer Bahnen, bei denen es auf eine 
sichere, metallische Rückleitung ankommt, durch welche die für die 
Telephon- und Telegraphenleitungen so schädlichen Erdströme ver- 
mieden werden. Die Erfahrungen haben auch erwiesen, dafs ein Ver- 
biegen der zusammengeschweilsten Schienen infolge der Ausdehnung 
durch die Sonnenwärme nicht zu befürchten ist, namentlich nicht bei 
den versenkt liegenden Schienen der Strafsenbahnen. : Das Schweilsen 
auf der Strecke gestaltet sich sehr einfach. Es sind nur wenig Hilfs- 
apparate und Маќегівііеп zu transportieren, und die Arbeit kann von 
zwei Leuten ausgeführt werden. 

Inwieweit dieses Schweifsverfahren auch für andere Industriezweige 
nutzbar gemacht werden kann, mufs die Erfahrung noch ergeben. 
Eine ausgedehnte Verwendung im Schiff- und Maschinenbau ist jeden- 
falls nicht ausgeschlossen, einmal zur Reparatur gebrochener Teile, 
denn aber auch im Neubau, wie z. B. zur Verbindung leicht leck wer- 
dender Nähte, Stöfse u. s. w. in den Wandungen der Dampfkessel. 

Das Verfahren wird ferner anwendbar sein zum Glühen gehärteter 
Panzerplatten an solchen Stellen, welche nachträglich angebohrt wer- 
den sollen. Auch eine örtliche Härtung bestimmter Stücke wird sich 
damit erreichen lassen. 

Sofern das Verfahren nicht zur Darstellung von Metallen, son- 
dern nur zur Erwärmung angewendet wird, kommt es nicht auf die 
Reinheit des Aluminiums an. Es genügt für diesen Zweck das direkt 
aus Bauxit gewonnene Rohaluminium, das mehrere Prozent Eisen 
und Silizium enthält, und dessen Preis niedriger ist, als der des aus 
reiner Tonerde hergestellten Rohaluminiums. 

Schliefslich ist noch zu erwähnen, dafs nach Versuchen auch die 
Sulfate, z. B. schwefelsaurer Kalk (Gips) mit dem Aluminium eine 
heftige Reaktion geben. Die Entzündungstemperatur liegt allerdings 
wesentlich höher als bei den Mischungen der Oxyde mit Aluminium. 
Ist die Reaktion aber einmal eingeleitet, so vollzieht sie sich mit 
grolser Heftigkeit, und das Gemisch brennt mit blendender Flamme 
wie eine Rakete ab. 
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Ein Beitrag zur Kleinbessemereifrage. 
Von L. Unckenbolt, Zivilingenieur in Lüttich. 
(Mit Abbildung, Fig. 201.) Nachdruck verboten. 

In Heft 12, Jahrgang 1903 der „Techn. Rdsch.“ gestattete ich mir 
auf die sonderbare Tatsache aufmerksam zu machen, dafs sich in 
Deutschland der Kleinbefsemereiprozefs noch nicht recht eiv- 
gebürgert habe. 

Ich wies dabei darauf hin, dafs, obwohl die deutschen Stahlfacon- 
gulsgielsereien zurzeit gewifs nicht mit Arbeit überhäuft seien, sich 
im Gegenteil nach lohnenden Aufträgen sehnten, es doch den belgischen 
Kleinbefsemereien möglich wäre, mit Erfolg ihre Produkte nach Deutsch- 
land abzusetzen. | 

Aus dieser Erscheinung liefs sich folgern, dafs der Martinofen 
der Kleinbefsemerei-Konverter und der Tiegelofen nicht Rivalen 
seien, sondern dafs jeder dieser Betriebe sein eigenes Wirkungsfeld 
habe, und aus dieser Beobachtung ging weiter hervor, dalsesin Deutsch- 
land noch an leistungsfähigen Kleinbefsemereien fehlt. 

In der Zwischenzeit sind die deutschen Industriellen allerdings 
nicht untätig gewesen, und demzufolge sind hier und da Kleinbefseme- 


Fig. 301. 


Z. A.: Ein Beitrag sur Kleinbessemereifrage. 


reien entstanden. бо ist mir bekannt, dafs zurzeit in Leipzig, Gleiwitz, 
Buckau-Magdeburg, Bremen, Stettin, Güstrow, Chemnitz, Werdau, Köln, 
derartige Betriebe existieren, und dals in Elberfeld, Berlin, Hamburg 
solche Anlagen im Bau begriffen sind. 

Auch mir war es vergönnt, eine dieser Neuanlagen zur Ausführung 
zu erhalten, und zwar die für die Norddeutsche Maschinen- 
und Armaturenfabrik in Bremen. 

Der Auftrag wurde Anfang dieses Jahres erteilt; die Anlage sollte 
schon am 1. April 1904 in Betrieb kommen. Alles das, was ich seiner- 
zeit im vorerwähnten Artikel mitgeteilt habe, liefs sich in Bremen 
realisieren. Vor allen Dingen sind die Anlage-, Einrichtungs- 
unkosten nicht überschritten worden. Ebenso war es möglich, hin- 
sichtlich des Kraftverbrauches nicht nur Wort zu halten, son- 
dern es konnten sogar noch Ersparnisse gemacht werden. Der Konverter 
in Bremen verwandelt bis zu 1500 kg flüssiges Roheisen in 15--20 Minuten 
in Stahl und gebraucht dabei nur 25--30 PS. Das Entflammen geht 
mehr oder minder schnell von statten, je nachdem das Roheisen mehr 
oder weniger Si enthält, heifser oder kälter in den Konverter kommt. 
Die übrige Reaktion verläuft ziemlich ruhig, ohne wesentlichen Auswurf. 
Auch hier kann man sagen, dafs, je länger die Entflammungsperiode 
dauert, um so grölser der Auswurf (Abbrand) wird. Es kommt also 
darauf an, die Kupolofengichten recht gleichmafsig, nicht zu grols zu 
wählen und scharf zu überwachen. Der Kupolofen steht auf dem 
Hüttenflur. Die einzelnen Kupolofenabstiche lassen sich also bequem 
kontrollieren. 

Aufserdem bietet diese Anordnung den Vorteil, dafs man alle 
Pfannenreste von der vorhergehenden Charge in der Roheisenpfanne 
aufsammeln kann. Man vermindert auf diese Weise nicht nur die 
sonst entfallende Schrottmenge, sondern spart auch an Brennmate- 


rial, welches zum Wiederschmelzen dieser Reste erforderlich gewesen 
wäre, und ferner an Abbrand, denn beim Wiederschmelzen des Stahl- 
schrotts verschlackt doch jedesmal eine ganze Menge Eisen im Kupolofen. 

Da man in Bremen zurzeit noch nicht gröfsere Aufträge hat, so 
wird dort nur an einem Tage in der Woche gegossen. An diesem 
Schmelztage werden Konverter und Kupolofen um 6 Uhr angeheizt, 
und gegen 11 Uhr macht man dann die erste Charge. 

Das Erblasen des Stahles ist eine so einfache Sache, dafs dies 
tatsächlich jeder Arbeiter, der gewöhnt ist, in die Glut zu sehen, 
binnen einigen Wochen erlernt. In dieser Beziehung bietet der Klein- 
befsemereiprozefs nicht mehr Schwierigkeiten als wie der Martinofen- 
oder Tiegelofenprozefs. Ich betone dies ganz ausdrücklich, da man 
tatsächlich in Bezug auf diesen Punkt noch heute dem Kleinbessemerei- 
prozefs recht milstrauisch gegenüber steht. Dieses Mifstrauen ist 
jedoch in keiner Weise begründet. 

Wenn ich seinerzeit den Einbau eines Laufkranes empfahl, 
so möchte ich heute hierzu bemerken, dafs man mit einer Hub- 
vorrichtung in einer Giefserei nicht viel anfangen kann. Richtiger ist 
es schon, wenn man zwei Laufkrane einbaut, und wenn dazu die 
Mittel nicht reichen, so sollte man wenigstens noch einen Drehkran 
mit vorsehen. 

Bezüglich des Gliihens möchte hier nicht unerwähnt bleiben, 
dafs man tatsächlich vielleicht 75°, von allem Gufs ungeglüht in 
den Handel bringen und gebrauchen kann, denn meistenteils besitzt der 
Stahlgufs, wenn man ihn aus dem Sand auspackt, schon genug Dehnung. 

Wenn ich dann seinerzeit noch die Anlage eines kleinen chemischen 
Laboratoriums, die Aufstellung einer Zerreifsmaschine etc. em- 
pfahl, so geht meine Ansicht heute dahin, dafs man in Deutschland, 
wo man doch in allen gréfseren Städten öffentliche Laboratorien hat, sich 
diese Ausgabe sparen kann. Man übergibt die zu untersuchenden 
Stücke einem solchen Laboratorium und ist dann meistens sicher, eine 
einwandsfreie Analyse, Zerreifsprobe etc. zu erbalten. 

Fig. 201 gibt eine Ansicht des an die Norddeutsche Maschi- 
nen-und Armaturenfabrik in Bremen gelieferten Konverters. 
Die Abbildung ist so klar, dafs ich wohl darauf verzichten kann, die- 
selbe näher zu beschreiben. Nicht unerwähnt soll jedoch bleiben, dafs 
ich im vergangenen Sommer noch einen Kleinkonverter nach Stettin- 
Bredow an den Stettiner Vulkan geliefert habe, und dafs 
man dort gleich bei der ersten Zustellung 49 Chargen ohne jede 
Reparatur gemacht hat. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 202--204.) 

Ein- und Ausrückvorrichtung für Druck-, Stanz- und Präge- 
pressen von der Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider 
Nachf. A.-G.in Dresden-Heidenau. D.R.-P. 148757. (Fig. 202.) 
Durch die Längsverschiebung einer Kupplungsmuffe h mit. zwei ko- 
nischen Gleitflächen h,, h, werden die Einrückung, die Ausrückung 
sowie die Bremsung der Maschine zum sofortigen Stillstand ermöglicht. 

Zum Einrücken der Maschine wird durch den Fufstritt a unter 
Vermittlung der Elemente b, d, f, g die Muffe h gegen das Schwung- 
rad i bewegt und dadurch mittels der Gleitfläche b, und des Hebels p 


Z. A.: Ein- und Ausrückvorrichtung für Druck-, Stanı- und Prägepressen. 


Fig. 209. 


mit Stift в ein Spannen des mit der Antriebswelle m fest verbundenen 
Reibungsringes | veranlafst, wobei eine Sperrklinke o die Zugstange d 
festlegt. Zur selbsttatigen Ausriickung der Maschine nach einmaliger 
Arbeitsperiode bewegt ein am Hauptzahnrad р, befestigter Ашер а, 
eine federnde Stange в,, die mittels der Organe |, о, Ше Sperrklinke о 
der Zugstange d auslöst, so dafs letztere der Wirkung der Federn п 
entsprechend ein Entkuppeln der Muffe h bewirkt; letztere führt ihrer- 
seits mittels der konischen Fläche h,, Hebel z, w und Spannring 1, die 
Bremsung des Reibungsringes | herbei. Um die Maschine zum sofortigen 
Stillstand zu bringen, wird ein Fulstritt a, niederbewegt. Dabei drückt 
eine hakenförmige Kurbel су die mit der Welle b, fest verbundene Kurbel 
е, nach unten, wodurch die Sperrklinke о der Zugstange ausgelöst wird. 

Zur Aufrechterhaltung eines ununterbrochenen Betriebes der Ma- 
schine wird ein dritter Fufstritt a, niedergetreten, wodurch ein mit 
diesem verbundener Sperrhaken o, einen auf der Welle b befestigten 
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Sperrhaken o, festlegt, so dafs ein Aurückgehen der Zugstange d auch 
nach Aushebung der Sperrklinke o verhindert wird (Fig. 202). 
Presse mit wagerecht arbeitendem Prefskolben zum Auspressen 
von Flüssigkeiten aus festen Stoffen, insbesondere aus ölhaltigen 
Früchten von Lucien Heuclin in Dinkirchen. D. R.-P. 148097. 
(Fig. 203.) Eine dep Prefskasten G tragende, іш Pressengestell längs- 


Fig. 203. Presse. 


bewegliche Platte T wird durch hydraulische Riickzugskolben p, bis 
zum völligen Hindurchtreten des Prefsstempels durch den Prefskasten 
und völligen Ausstofsen des Prefskuchens zurückgezogen und durch 
einen hydraulischen Kolben 
Ра wieder in die Anfangs- 
lage vorgeschoben. 
Kopierfräsmaschine 
von derElektrogravüre, 
G. m. b. Н. in Leipzig- 
Sellerhausen. D. RP. 
148308. (Fig. 204.) Der 
Kopierstift d und der Fraser 
е bezw. е, sind је an einem 
Ende des Doppelhebels о an- 
geordnet. Letzterer ist so- 
wohl in horizontaler als 
auch in vertikaler Ebene 
drehbar. Um von einem Mo- 
dell sowohl eine erhabene 
als auch eine vertiefte Kopie herstellen zu kënnen, sind am Ende des 
Doppelhebels с zwei voneinander abgewendete Fraser е, е, angebracht 


Fig. 204. 


Kopierfrasmaschine, 


Kleineisen-, Draht- und Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Schrauben-Automat 
von Georg Wuttig in Dresden - Löbtau. 
(Mit Abbildung, Fig. 205.) Nachdruck verboten. 


Auf der diesjährigen Ausstellung für Motorfahrzeuge 
Motorräder eto, in Leipzig hatte Georg Wuttig in Dresden- 
Löbtau eine automatische Schraubendrehbank vorgeführt, | 
die bis 18 Stück Schrauben pro Minute, d. h. са. 8000 Stück pro Tag zu 
leisten vermag. 

Diese hohe Leistung wird bei diesen Maschinen in erster Linie 
dadurch erzielt, dafs Spindel- und Schneideisenantrieb ununterbrochen 
in einer Drehrichtung laufen; das sonst übliche mehrfache Um- 
schalten auf langsameren Gang beim Schneiden des Gewindes, Links- 
gang zum Ablaufen des Schneideisens und dann wieder auf den 
ursprünglichen, schnellen Rechtsgang kommt hierbei in Fortfall. Zu 
diesem Zweck ist die Achse des Schneideisens in einer die Drehrich- 
tung einleitenden Hohlspindel unter Federdruck nach rückwärts ver- 
schiebbar. Die Schneideisenachse sowie die Hohlspindel sind je mit 
einer festsitzenden Kupplungshülse versehen, во dafs sich das Schneid- 
eisen mit der Hohlspindel von selbst kuppelt, beim Rückgang des 
Schneidapparates nach dem Anschneiden von den erzeugten Gewinde- 
gängen aber vorerst zurückgehalten, d. h. entkuppelt wird, wobei 
ein feststehender Anschlag das Mitdrehen der Schneideisenachse ver- 
hindert. 

Diese Konstruktion bietet den Vorteil, dafs zum Schneiden des Ge- 
windes weder die Drehrichtung der Arbeitsspindel jemals umgeschaltet 
noch die letztere stillgestellt werden mufs, die Drehstähle also stets 
gleichzeitig mit dem Schneideisen arbeiten können. Das Gewinde kann 
demnach mit dem Zapfenandreher oder dem Abstecher zugleich ge- 
schnitten werden. Diese Anordnung bedingt nicht allein eine wesent- 
liche Zeitersparnis, sondern es gestaltet sich auch durch den Fortfall 
der für die Umschaltung notwendigen Mechanismen, die Konstruktion 
an. damit die Einstellung und Handhabung dieses Automaten sehr 
einfach. 

Der auf einem besonderen Schlitten sitzende Andrehstahl kann je 
nach Erfordernis entweder nur quer zur Spindel, oder nur in der 
Spindelrichtung, oder in beiden Richtungen gleichzeitig bewegt wer- 
den, während der auf der gegenüberliegenden Seite gelagerte Abstecher 
für sich arbeitet. Ein dritter Stahl, der entweder dazu dienen kann, 
den Kopf der Schraube zu fassonnieren, oder die Aufsitzfläche des- 
selben nachzustechen, oder eine Hohlkehle für den Schneideisenauslauf 


einzudrehen, oder ein Rändrierrädchen aufzunehmen, ist — ebenfalls 
unabhängig für sich arbeitend — über dem Abstecher angeordnet. 

_ Sollen auf dem Automaten nur hohlgebohrte Fassons ohne Ge- 
winde gemacht werden, kann an Stelle des Schneideisens ein Bohr- 
halter gesetzt werden. Es wird jedoch der Automat ev. auch mit be- 
sonderer Bohrvorrichtung versehen, um bohren und Innengewinde 
schneiden zu können. 

Bei den Maschinen mit 30 und 40 mm Spindelbohrung ist noch 
ein Drehstahl mehr angeordnet, welcher seitlich am Spindelstock ge- 
lagert ist; die Maschine mit 40 mm Spindelbohrung ist mit zwei 
Bohrspindeln versehen. Aufserdem werden diese beiden Gröfsen 
nach dem D R.-P. 138872 mit besonders konstruierten Kurven 
geliefert, durch welche das Anfertigen neuer Kurven für eine 
andere Schraubensorte in Wegfall kommt. 

Diese Maschinen sind mit einer in jeder Arbeitsperiode ein- 
mal umlaufenden Steuerwelle versehen. Diese dreht sich vermöge 
eines von ihr selbst umgesteuerten Wechselgetriebes innerhalb 
der Arbeitsperiode mit zwei verschiedenen Geschwindigkeiten, 
Arbeitsgeschwindigkeit und Leerlaufgeschwindigkeit. Alle zur 
Bearbeitung des Werkstückes erforderlichen Verrichtungen können 
durch Verstellung der zum Teil in ihrer Hubgröfse veränderlichen 
Steuerorgane gegen die Welle nacheinander ohne Pausen mit derselben 
Arbeitsgeschwindigkeit, unabhängig von der Gröfse der einzelnen Ar- 
beitshübe ausgeführt werden, während der Rest des Steuerwellen- 
umlaufes in der Leerlaufsgeschwindigkeit zurückgelegt wird. 


Fig. 205. Schrauben - Automat von Georg Wuttig in Dresden- Löbtau. 


Die in Hinsicht auf ihre Wirkungsgröfse verstellbaren Organe 
sind in Gestalt von Hubkurven oder Exzentern aus einzelnen auf einem 
gemeinsamen Körper sitzenden Sektoren gebildet, deren jeder eine 
bestimmte Länge resp. Durchmesser begrenzt, und deren Gesamtzahl 
die längsten und stärksten auf dieser Maschine herzustellenden Schrau- 
ben ergibt. Sollen kleinere Schrauben angefertigt werden, so nimmt 
man die Sektoren ab, welche einem gréfseren Hub als notwendig ent- 
sprechen, und stellt die im Kreise verdrehbaren Kurven во ein, dafs 
für diese kleineren Schrauben nur ein Teil der Umdrehung der Kurven- 
welle gebraucht und der Rest in einer zwanzigfach beschleunigten 
Gangart zurückgelegt wird. 


Die Ausführung dieser Maschine erfolgt in folgenden Gröfsen: 


Für Material bis 10 13 20 30 
Gröfste ganze Länge der 
Schraube oder Fasson 35 50 80 100 120 
Gröfster Durchmesser des 
Gewindes 


40 mm Durchmesser 


ER 6 8 13 16 20 


” 


Lochstanze 
gebaut von der Pawtucket Manufacturing Company in Pawtucket. 
(Mit Abbildungen, Fig. 206 u. 207.) 
Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 206 nach einer Abbildung im „Iron Аде“ wiederge- 
gebene Stanze dürfte wohl die gröfste Maschine ihrer Art sein. Sie 
wurde von der Pawtucket Manufacturing Company in 
Pawtucket, R. J. gebaut und soll nach Angaben der obengenannten 
Quelle bei der Prüfung 25," Löcher in kaltes Eisen von 3” Dicke ge- 
stanzt haben; ferner soll ihre Arbeitsgeschwindigkeit eine derartige 
sein, dafs sie in der Minute sieben Lochungen ausführt. 

Das Gestell der Maschine setzt sich aus drei schweren Gulastiicken 
a, b, о (Fig. 207) zusammen, welche durch eine massive Stahlkappe von 
ca. 1,5 t Gewicht zusammengehalten werden. Das obere Gusstück с ist 
in die Kappe genau eingepalst. Stehbolzen von 4 X 8" = 102 >< 203 mm 
Querschnitt sowie zwei Stahlschrauben von 31/, = 89 mm Durchmesser 
halten die Gufsstiicke und Kappe zusammen. Unter die T-formig ge- 
stalteten Köpfe der Schrauben sind Stahlkeile gelegt, welche nach 
beiden Seiten zugeschrägt sind und angezogen werden, sobald die 
Schrauben festgestellt werden müssen; mittels dieser Keile kann man 
also jedes Lösen der Schrauben sicher verhindern. ч 

Hinter дег Stahlkappe d sind die drei Gufsstücke а, b, с noch- 
mals, und zwar durch vier stahlerne Schraubenbolzen von je 3” Durch- 
messer miteinander verbunden; ebenso sind hier Doppelkeile sowie 
Dübel eingeschlagen, welche eine Verschiebung der Teile а, b, с gegen- 
einander verhindern sollen. 


Fig. 206. Lochstanze. 


Das zum Ausbalanzieren des Punzstempels dienende grofse und 
schwere Schwungrad wiegt 11), t und rotiert mit 339 Touren in der 
Minute; sein Antrieb erfolgt durch einen 12” doppelten Riemen. 
Zwischen dasselbe und die Exzenterwelle sind drei Zahnräderpaare 
eingeschaltet. Das grölste Rad е dieses Radsatzes, welches zugleich 
das Schwungrad darstellt, hat 8'=2,4 m Durchmesser und 11" =279 mm 
Kranzbreite sowie eine Zahnteilung von Sne, Das Übersetzungs- 
verhältnis stellt sich auf 1:48,5. Sämtliche dem Radsatze angehörige 
Rider sind mit der Maschine geformt. 

Das Кай е sitzt zwar lose auf der Welle, kann aber mit ihr durch 
eine Kupplung verbunden werden, deren zwei Kuppelbolzen g, h aus 
Stahl gefertigt sind und, sobald sie horizontal verschoben werden, 
gegen zwei gehärtete Bolzen in einer auf der Exzenterwelle festge- 
keilten kreisrunden Mitnehmerscheibe sich anlegen. Die Bewegung 
der Bolzen g, h erfolgt durch eine Art Armkreuz, dessen Nabe eine 
umlaufende Nute hat, in die ein gegabelter Hebel i mit zwei gehärteten 
Stahlzapfen eingreift. Das Armkreuz sitzt auf der Exzenterwelle m 
und kann sich auf derselben innerhalb der durch zwei Stellringe fest- 
gelegten Grenzen horizontal verschieben. Die Bewegung des Gabel- 
Hebels i erfolgt von Hand mittels eines Hebels, der seitlich an der 
Maschine angebracht ist und vom Maschinenführer erfafst werden kann. 

Das kleinere Stirnrad, welches dazu bestimmt ist, die Bewegung 
von der Vorgelegewelle n auf das Rad e zu übertragen, hat beider- 
seits Bunde und ist unter Rücksichtnahme auf seine starke Beanspruchung 
unmittelbar zwischen zwei Lagern auf die Vorgelegewelle gekeilt. Von 
den Lagern ist das eine ein sogen. Scheibenlager, welches in das 
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Maschinengestell unmittelbar eingebaut ist, während das andere sich 
als auf die Grundplatte der Maschine aufgesetztes Bocklager darstellt. 
Aufser dem eben erwähnten Rad trägt die Vorgelegewelle noch 
zwei weitere Räder o, p, von denen das kleinere p, welches lose auf 
der Welle sitzt, auf seiner verlängerten Nabe die Antriebsriemen- 
scheibe aufnimmt. Eben dieses Rad überträgt die ihm mitgeteilte 
Bewegung mit mehrfacher Übersetzung ins Langsame auf ein grofses 
Rad, das auf einer in Fig. 206 erkennbaren Zwischenwelle sitzt. Ein wei- 
teres, kleineres Rad auf letzterer übermittelt die Bewegung sodann dem 
öfseren Rade о, Fig. 207, auf der Vorgelegewelle n, und von da wird sie 
lurch das mit Bunden versehene Rad an das Rad e weitergegeben. 

Die Exzenterwelle m ist aus Nickelstahl gefertigt und hat im vor- 
deren Lager 12" = 305 mm, im hinteren 111), = 292 mm Durchmesser. 
Die zugehörigen Lager sind außsergewöhnlich lang, indem das vordere 
12” = 305 mm, das hintere 18” = 457 mm Länge besitzt. 

Das Exzenter q stellt sich als Teil der Exzenterwelle dar und hat 
bei 13” = 330 mm Durchmesser eine Exzentrizität von 3!,”e. Es wird 
vom Exzenterbügel umfafst, der durch eine mittels eingesteckter Knebel 
drehbare Mutter am Ablaufen von der Exzenterscheibe gehindert wird. 
Die Exzenterstange ist sehr kurz ausgefallen und mit dem Gleitstück für 
den Stempel k durch einen Bolzen gelenkig verbunden, wobei man, um 
eine Belastung des Bolzens und somit das Abbrechen desselben zu vermei- 
den, einen Stahlkeil zwischen Exzenterstange und Gleitstück eingelegt hat. 

Der Stempel k hat zylindrische Form und legt sich beim Nieder- 
gange gegen das Gleitstück; er besitzt 65," = 140 mm Durchmesser 
und nimmt unten die Punze auf, welche in der üblichen Weise im 
Stempel festge- 

macht wird. 
Eine Vorlage 
verhindert das 
Abheben дев Аг- 

beitastiickes 

nach vollende- 
temArbeitshube 
durch den in 
seine Hochstel- 
lung _ zurück- 
gehenden Stem- 
pel. 

Der Matrizen- 
stein zeigt die 
bei allen der- 
artigen Punzen 
übliche Block- 
formund nimmt 
imZentrum,wel- 
ches durchbohrt 
ist, die Matrize 
auf. Mittels Schrauben läfst sich der Stein auf dem Tische, der hier 
durch den Teil а der Maschine dargestellt wird, genau einstellen. 

Die betriebsfertig montierte Maschine wiegt 41 + und besitzt, bis zur 


höchsten Stelle des в е gemessen, eine Bauhöhe von 12'e = 3,7 m. 


Fig. 207. 


2. A.: Lochstanze. 


Uber elektrisches Schweifsen und Léten berichtete Regierungs- 
baumeister Peter im Verein Deutscher-Maschinen-Ingenieure kiirzlich 
ч. а. folgendes: Das Zusammenschweilsen gewisser Metalle, die früher 
als unschweifsbar galten, ist erst durch das elektrische Schweifsverfahren 
möglich geworden; der Grund hierfür liegt in der dadurch erreich- 
baren feinen Temperatureinstellung. 

Im Gegensatz zu den bekannten mechanischen Schweilsverfahren, 
als da sind: das Schweilsen mit Koksfeuer, das Wassergas - Schweils- 
verfahren, das Goldschmidtsche Thermit - Schweilsverfahren, das 
Schweilsen mittels Metallflüsse, mittels der Knallgasflamme oder, wie 
neuerdings in Frankreich mit Erfolg versucht, mittels einer Azetylen- 
Sauerstoffflamme — besteht das elektrische Schweilsen und Löten im 
wesentlichen darin, dafs die zu verbindenden Metallstücke mit Hilfe des 
elektrischen Stromes erwärmt werden. Je nach der Beschaffenheit der 
Arbeitsstücke ist das Verfahren verschieden: Die zu bearbeitenden 
Metallstiicke werden entweder auf Schweifstemperatur gebracht und 
dann durch Zusammenstauchen, Hämmern oder Pressen verbunden 
(eigentliches Schweifsverfahren), oder sie werden an der 
Verbindungsstelle ins Schmelzen gebracht und auf diese Weise vereinigt 
(Schmelz- und Giefsverfahren), oder auch die Metalle werden 
mittels eines anderen Metalles vereinigt (Löten). 

Es gibt jedoch auch noch andere Verfahren, bei denen die Arbeits- 
stücke nicht unmittelbar, sondern mittelbar durch den Strom erwärmt 
und darauf verbunden werden. Die Arbeitsstücke werden in die Nähe 
eines oder mehrerer Lichtbogen gebracht und erhalten dadurch die 
Wärme; sie werden von einem Wärme abgebenden Stoff umgeben, der 
seinerseits vom Strom erhitzt wird; endlich erzeugt man durch 
magnetische Wechselfelder in den Werkstücken Wirbelströme und 
bringt dadurch die gewünschte lokale Erhitzung hervor. 

Im wesentlichen kann man zwei Hauptarten unterscheiden: das 
Lichtbogen- und das Widerstandsverfahren. Von diesen 
beiden kommt das letztere fast immer bei Querschnittsschweifsungen 
in Betracht, während bei Längsschweilsungen oft und bei Ausbesserungen 
stets die Lichtbogen-Schweilsung benutzt werden kann. 

Der Vortragende kam zu dem Schlufsergebnis, dafs die elektrischen 
Schweifsverfahren den mechanischen Verfahren überlegen sind, insbe- 
sondere, wenn Massenherstellung und Behandlung profilierter Quer- 
schnitte in Frage kommen. 
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Jahrgang 1904. Werkstätte der Hooven, Owens & Rentschler Company, Hamilton. Tafel 8. 
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Verlag: Bureau des ,,Prakt. Masch.—Konstr."', Leipzig. Singel А Co., G. m. b. H., Oetzsch-Leipzig. 
Uhland’s Technische Rundschau. 


Ausgabe |. Metallindustrie. 


Tafel 9. 


Anlage für die Fabrikation von Rohren. (Blatt ІЛ 


Jahrgang 1904. 


Sinsel а Co., G. m. b. H., Oetzsch-Leipzig. 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Unland, G. m. b. H., Leipzig. 


Uhland’s Technische Rundschau. 


Ausgabe I, Metallindustrie. 


Diaiiizeaby Google 


Tafel 10. 


Anlage für die Fabrikation von Rohren. (Blatt 11.) 


Jahrgang 1904. 
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Sinsel & Co., G. т. b. H., Oetzsch- Leipzig. 


Uhtands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H., Leipzig. 


Uhland’s Technische Rundschau. 


Ausgabe |, Metallindustrie. 


Digitized by Google 


Jahrgang 1904. Eisengießerei-Anlagen von Krigar und Ihssen, Hannover. Tafel 11. 
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XXXVII. Jahrgang. Nr. 2. 


Der praktische 


Leipzig, 14. Januar 1904. 


Maschinen-Konstrukteur 


Zeitschrift fiir Maschinen- und Mihlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


D 
Die Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 
Uhland’s Wochenschrift 
fär Industrie u. Technik 


erscheint jeden Donnerstag. 


Preis pro Quartal 8 Mark, far 
Österreich-Ungarn 10 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


in Verbindung mit 


Uhland’s Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Zivilingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 


-a 


(ohne 
Uhland’s Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 


zu beziehen und erscheint all 
14 Tage. 


Preis pro Quartal 4 Mark, таг 
Österreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


Vertretungen: 


Adelaide: Р. Basedow, Buchh, 

Barcelona: Juan Віа Pons у ба, 
Seciedad en Comandita, Pelayo, 46. 

Berlin: А. Beydel, Polyt. Buchh., 
W., Mobrenstr. 9. 

Brünn: Carl Winiker, k. u. k. Hot- 
buchhandl, Ferdinands; 


Christiania: Oammermeyer's Bog- 
handel, Carl Johans Gade 41 п. 43. 
Conoeprion (Obie): Carlos Brandt, 
uch) 
Gent: R. Burkhardt, Buehh., 3 Place 
da Molard. 
Gothenburg: М. J. Gumpert's 
Bokhandel. 
Gras: Leuschner а Lebensky, Uni- 
versitätsbuchh. 
Haag: W. Р. van Stockum 4 Zoon, 
Васћћ. 
Kiew: Karl Всһере, Bunhh. 
Kopenhagen: Georg Chr. Urain's 
Nacht, Verlagebuchh, K., Kjöb- 
magerg. 8. 
erg: Gubrynowics & Schmidt, 
Verlsgsbuchh. 
Lodz: В. Schatke, Bucbh. 
London: F A. Brockhaus, Ж. O, 
48 Old Bailey 
Madrid: Romo у Fassel, Libreria 
Н Internacional, Alcalá 8. 
Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuehh., 
* Gallerie de Oristoforis 59/63. 
Moskau: J. Deubner, Ваоћћ. 
| Now- Vork: The International 
Newe-Company, 93 and 85 Duane 
Street. 
Odessa: Emil Berndt’s Buchh. 
Paris: F. A. Brockhaus, 17 Rue 
| Bonaparte. 
e Petersburg: Ж. L. Ricker, 
| _ Buchh., Newsky Prospekt 14. 
Pola: F. W. Sebrinner, Buehh. 
Prag: Pr Вітпао, Ваввһ, Gra- 


кыз, ж Kymmel's Sort -Buchh. 

Santiago (Chile): José Ivens, 
Buchh., Casilla 206. 

Бао Paulo: Carlos Gerke 4 бе, 
Buchh., Caiza oorreio 133. 

Stockh: : Nordiska Bokhandeln, 

Drottninggatan 7. 


Triest: Р Н. Schimp®, 
= A р 


|| Lemb: 


Wien: Bpielhagen а Seburig, Ver- 
Kumpigasse 7. 
Raseber, Mi 


Der praktische 
Maschinen-K onstrukteur. 


1904. Nr. 1. 


Stehende Kolben- und Flachschieber- 
Dampfmaschine mit swoistufiger Ex- 
pansion, ausgeführt von der Firma 
VereinigteMasobinenfabrikAugaburg 
und Masohinenbaugesellschaft Narn- 
berg A.-G., Werk Nürnberg. (Mit 
Zeichnungen auf Taf. 1 u. 4 und Ab- 
bildung, Fig. 1). ......... 


Fall- und Federbimmer für Gesenk- 
schmiederei. (Mit Zeichnungen 
T 


Gasbehalter- Konstruktionen. Von P. 
Grofemann, Bremen. (Mit Zeicb- 
nungen auf Taf. 3п.5)...... 

80 P8 - Petroleum - Automobil von der 
Thornycroft Steam Wagon Company, 


Durch Abdampf beheiste Vorwärmer. 


Detailkonstruktionen und Notizen 
aus der Praxis. 
Ausrichtvorrichtung für Drehbänke. 


Von Gg. Th. Stier, Barmen. (Mit 
Abbildung, Fig. 5)’. SE 


tional Machine Tool Co., Cincinnati 
(Ohio). (Mit Abbildung, Fig. 6) 


Amerikanische Tabelle für Scheiben- 
с 


kupplun, 
Eeer 


Abbildung, Fig. 


Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal во grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten 9 + 15 Mark 
pre Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale). 

D. Red. d „Prakt. Masch.-Konstr.“, 


Seite) 


w 


(Mit Abbildungen, Fig.3. u. 4.) .. 5 


= 


Technische Rundschau. 


1904. Ausgabe П. Nr. 1. 


Bau - Industrie. 
asserversorgung. Beleuchtung. 
Heisung und Lüftung. Seite 


Hochbau und Wohnungseinrichtang. 
tung, Heisumg und Lüftung. 
neuen Fabri 


I 
| Uhland’s 
|| 
| 


У 


Seel -Ө., Werk 


chaft Nürnberg, 
Kornberg. (Mit Abbildung, Fig. 1.) 


Fünfgeschossiges Fabrikgebäude in 
Zementeisenkonstruktion (armierter 
Beton), ausgeführt von den Architek- 
ten Ballinger & Perrot, Philadelphia. 
(Mit Abbildungen, Fig. 3+5)... 1 

Hölserne Bogendachkonstruktionen 
von Phil. Stephan, Düsseldorf. (Mit 
Zeichnungen auf Tal.1) . . . . . 

Über die Gefahr der Abdeckung von 

sschornsteinen 

ee von J. Degenhardt, 

| G. m.b. H., Berlin NW. (Mit Ab- 
bildung, Fig. 6) . . . 

| Wassergasbeleuchtung nach Bystem 

(Mit Abbildun, 


> 


Maschine Works 
(Mit Abbildung, 


Zement- und Kalkindustrie. 


Stein-, 
und Glasindustrie. 


Vorrichtung sur Herstellung von Ver- 


Ton- 


blendern 
Süssen (Württbg. 
Fig. 9). . 
| Transport- und Trockenverfahren, 
System Günther. ae Abbildungen, 
Fig. 10+14.). 


von Emil Morgenstern, 
(мін Abbildung, 


Inhaltsverzeichnis von Uhland’s Zeitschriften: 


Supplement zu Uhland’s Teohnischen 
1904. Zeltschriften. Nr. 1. 


Praxis des Fabrikbetriebs. 
Motoren, Triebwerke u. Maschinen- 
elemente. Sicherheits- u. Transport- 

Einrichtungen. 
Fabrik-Aningen und Betrieb. Seite 
Elektrische Kraftstation der Aurora, 
Elgin & Chicago Railway, Batavia. 
(Mit Zeichnungen auf Taf. 1)... 1 
Hydro-elektrische Kraftstation in der 
‘Rossie Priory, Parthehire, ansgefährt 
von B. C. Morton Errol Works, Er- 
rol, Perthshire. (Mit Abbildungen, 
Fig. 2 u. 3). | 
Moderne Fabrikanlagen. Von Inge- 
nieur Ludwig Utz, Direktor der k.k. 
Lehranstalt für Textilindustrie im 
Wien. [Fortsetzung.] 3 
Registrier-Dynamometer System Weston 
| & Benecke. (Mit Abbildung, Fig. 4.) 

Aniage and Betrieb der Motoren. 

Duplex-Dampf-Speisepumpe von 140 
Gall Leistung, ausgeführt von der 
Heisler Pumping ne Company, 
Erle. (Mit Abbildungen, Fig. 10.5.) 5 

| Funkenfänger und Strohfeuerungen für 

Lokomobilen von Robey & Co., Ltd., 
Lincoln (Mit Abbildungen, Fig 60 7.) 

Kombinierter Wasseravscheider und 
Kondenstopf von W. Н. Nicholson & 
Co., Wilkes-Barre. (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 8 u. 9) 

Regeln sur Ersielung rauchfreier Ver- 
brennung 
Triebwerke und ‘Transporteturichtang: 

Einiges über Bicherheitsaufzüge unter 
Zugrundelegung der Konstruktionen 
von J. G. Schelter 4 Giesecke, Leip- 

(Mit Abbildungen, Fig. 10 0.11) 8 

|Kreisseiltrieb in der Kraftstation der 

Spinnerei von James A E Н. Wilson, 
Pittsßleld. (Mit Abbildung, Fig. 12) 9 

Rettungs- and Sicherheitseinrichtungen. 

| Ober den Automobil-Löschzug der Be- 
rufsteuerwehr in Hannover. (Mit 

Abbildungen, Fig. 133-15.) . 

|Schutsbekleidung der Giefsereiarbei- 
ter 


10 
12 


Fir Kontor und Zeichenbareau. 
Patent-Schneideschiene „Fortschritt“. 
(Mit Abbildung, Fig. 16.) 


Freiburger Bureaumappe. (Schnell- 
hefter ohne Lochung.) (Mit Abbil- 
dung, Fig.17) .......... 12 

Nota 5 ла baie E 12 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. 8. 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


== besonderer Beachtung der Leser empfohlen. == 


ұғ. befinden 


Leipzig, Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“. — Kommissionär: Е. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


Hierbei 1 Tafel Bauindustrie Nr. 1 in Photolithographie. 


I 


Inserate. 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: „Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ (Gesamt- und Einzelausgabe), 

„Uhland‘s Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhland’s Technische Rundschau in Einzelausgaben“, die am gicichen Termin ausgogeben werden. Die Insertions- 

bühr beträgt pro Millimeter Höhe einor Spake 20 Pfennige. i Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. 

Für Inserate ane der zweiten und letzten Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite vor dem Text wird ein Preiszuschlag von 15% erhoben. Für Chiffre-Inserate sind 

inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige zu entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen 
zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 


Schlufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenbureaux, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze etc. 


Leipzig-Gohlis, Schillerweg 11 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 
Abteilung für Inseratwesen, 


Unsere geehrten 
Leser | 


bitten wir, bei Anknüpfung von 
Geschäftsverbindungen infolge der 
in unseren Zeitschriften enthaltenen 
Inserate stets auf 


Uhland’s | 
Zeitschriften 


Bezug nehmen zu wollen. | 


jektierungs-u.Überwachungs-Anstalt. 
zung, Gebührentafel, Pro: 
lektrowacht, Е. GmbH. Berlin NW. 52. 


u verkaufen. 


8 
El 


20 HP Wasserkraft mit 2 bad.) 
Morgen Bauland eventl, auch mehr, an| 
Landstrafse u. Eisenbahn, 10 Minuten von) 
der Station entfernt in gowerbereichem| 
Tale Badens. Der günstigen Lage halber | 
eignet sich das Objekt zu jedem Fabrik- 
geschäft. Anfragen und Angebote befir- 
dert unter „Wasserkraft“ die Ge- 
sohäftsstelle d. Zeitschrift. 


QS” Zeichnungen ~CO | 
moderner Dampfmaschinen, 
Pumpen, Transmissionen; 
Gutachten 

liefert R. Krause, Bonn. 


(EOS ЕН 
hmiedeeiserne Fenster 


IH 

S und Oberlichte jeder Art, | 

schmiedeeis. Treppen, Thüren 
und Thore 


fertigt als Specialitat 1889 


R. Zimmermann, Bautzen. 


| • ө ө. е ө 
ARS SR 
Prazisions- 


Reilszeuge 


2 Rundsystem. 
HR 


emens Rieller, 


Û Nesselwang о München, 


Paris 1900 Grand Prix 


EME Dic Zirkel derech- 
ten Riefler - Reilszeuge 


Namen 


tempelt 


sind mit dem 


RIEFLER gx 


g 


Deutsche Frauen! 


| 
| 
| 
| 


ж ж ж ж ж Gedenket der Handweber! 


Sie bitten um Abnahme у 


on Vischtiichern 


und Ser- | 


уте еп, Thee- и. Kaffeegedecken, Напа-, Kiichen-, 
Scheuer- und Staubtüchern, Bettzeugen in weils und ||| 


Leinewand in allen Breiten, Taschen 
i stoffe u. s. w. 


genäht und gestickt! SE Voll 
Viele lobende Anerkennungen. 


-Vereinigte Lausi 


Schoelzke u. Gen., Geschiiftsste 


Nur M. 3.40 kostet 1 Dtzd. 42 
handtücher wit roter Kante! 


hern, Hem-ff 
Auf Wunsch alles fertig ||| 
ständige Aussteuern! || 


Muster und Preise portofrei. 


tzer Bandweber 
Пе: Linderode Nr.96 (Lausitz). 


Х 100 cm grofse halbweilse Kichen- 


к 


8 


D 


nach Modellen oder Zeichnungen von 
zahem Weifsbuchenholz anf Spezial- 
maschinen hergestellt, liefern prompt 


Matthiass. Topf & Co., Erfurt 16. 


| ee пе. 


rohe u. blank ge- 
drehte fertigt 
Robert Wagner, 


Chemnitz, 
Eisenwarenfabrik. 


Gebr. Howaldt's selbstwirkende 


Metall- 


alle Sorten | 


von Stopf- 

büchsen. 

Bereits 
über 4300 
in Betrieb 
bei Dampf- 
schiffen und 


"Ts 


s dureh 
1447 bei 


werke, Kiel. 


“Brunner J. L. 


N 
Pro 


әреке 


Howaldts 


ter für Ungarn: 


Man хегізі 


EEN 
00000000000000000000 


Radkamme 


(seit 1874 Spezialität) 


| 

Feilenhefte und Anhänge-Etiquetten | 
aus garantiert trockenem Weifsbuchenholz | 
nach Zeichnung oder Muster sauber ge-| 
arbeitet, liefert billigst, in eiligen Fällen | 
sofort 2347: | 


H. Emil Wurmbach, Herborn oessa. 


Holzkammen-Fabrik. | 
0000000000000000000000 


ж Schenke Deiner Frau ж 
das neueste praktischste Plättbrett D.R.G.M. 
| überall aufzustellen, steht fest und sicher, kann | 
weder herunterfallen noch wackeln mit 4 

{йт d. Plätteisen yersehe 

Herunterfallen desselben ausgeschlossen 
Uhlands Wochenschrift für Industrie | 


| 
| 


ignier-und Kautschuk- 
Stempel, Schablonen, 
Holzschnitte, Klischees, 
Gravierungen, Siegel- 
oblaten, Petschafte etc 
А. JA & Co. Breslau I. 


іше Katalog 


im eigenen Interesse 


über die uns 


Hebe 


patentierten 


zeuge. 


Gebr. Bolzani, Berlin N., 


Wiesenstralse 7. 


| 546. 


Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige. 


Ofene Stellen. 
1352. Tüchtiger zuverlässiger Werk- 
führer, technisch und auch 
kaufmännisch gebildet, für eine 
Fabrik landw. Maschinen Pom- 
merns gesucht, die den Bau 
von Lastwagen (Roll-, Bier- u. 
Möbelwagen pp.), für Pferde- 
und event. auch für Motor-Be- 
trieb aufnehmen will. 
bote mit Angabe des Alters, 
der Ausbildung, der bisherigen 
Beschiiftigung(Zeugnisabschrif- 
ten), des Eintrittes und der 
Gehaltsanspriiche. 


Stellen-Gesuche. 


Absolvent der niederen und 
höheren Fachschule für Bau- 
und Maschinen-Schlosserei am 
k.k. Technologischen Gewerbe- 
Museum in Wien sucht per so- 
fort Anfangsstellung im Bureau 
oder Betrieb einer Maschinen- 
oder Automobilfabrik. 

Junger Ingenieur, 23 Jahre, 

flotter Zeichner und Rechner 

mit mehrjähriger Praxis, der 
bis jetzt seiner Militärpflicht 
bei dem Maschinenpersonal der 

Marine genügt hat, Absolvent 

des Technikums Mittweida, 
sucht gestützt auf sehr gute 

Zeugnisse Stellung im Betriebe 
oder Bureau, am liebsten im 
Armatur- od. modernen Dampf- 
maschinenbau. 

. Maschinist, 17 jährige praktische 
Erfahrung, seit Jahren leiten- 
der Maschinist auf Dampfern, 
sucht. Stellung in grölseren 
Betrieben, Wasserwerken, Elek- 
trizitätswerken oder ähnlichen 
Anlagen. 

Techniker, 22 Jahre alt, mili- 

tärfrei, mit mehr als 2 Jahren 

Bureau- und Werkstattpraxis, 

höherer Gewerbeschüler sucht 

Stellung im Betrieb od. Burean. 

Techniker, 26 Jahre alt, Ab- 

solvent des Rheinischen Tech- 

nikums Bingen, 6 Jahre Werk- 

stattpraxis, sucht Stellung im 
Betrieb oder Bureau, 

Junger strebsamer Maschinen- 
Ingenieur, Absolvent des Tech- 
nikums Ilmenau, einjährig-frei- 
will. Zeugnis, mit 2jähriger 
Praxisin Werkstattund Bureau, 
Hotter Rechner und sauberer 
Zeichner, z. Z. in einer Privat- 
Eisenb.- Hauptwerkst. tätig, 
sucht, gestützt auf Pa.-Zeug- 
nisse anderweitig Stellung in 
Betrieb oder Bureau. 

. Maschinentechniker, Absolvent 
der höheren Staatsgewerbe- 
schule in Brünn mit jähriger 
Bureaupraxis im Buchbinderei- 
maschinenbau, 7), jährig. Werk- 
stättenpraxis und kommerziel- 

Fortsetzung auf S. Ill des Umschlags. 


543. 


544. 


547. 


548. 


len Kenntnissen sucht seine 
Stelle per sofort zu verändern. 

550, Gewandter Maschinen - Elektro- 
techniker, z. Z. noch in unge- 
kündigter Stellung, sucht per 
Juli 1904 passende Stellung 
in Leipzig. 

551. Junger Ingenieur, flotter Kon- 
strukteur u. tüchtiger Mathema- 
tiker sucht per sofort Stellung. 


Fragekasten. 


Inentgeltliche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 

Beantwortung durch die Leser! 

Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 

+32, Welche Firmen bauen Dampf- 
Motorwagen für den Transport 
von Bierfässern auf Straisen 
und Chausseen bei einer La- 
dung vorr ca. 100 Ztr. bei nor- 
maler Fahrgeschwindigkeit von 
са. 12 km pro Stunde. 

2598. Gibt es ein Werk über Last- 
wagen neuester Bauart, beson- 
ders Roll-, Möbel- und Bier- 
wagen mit Konstruktionszeich- 
nungen, a) für Betrieb durch 
Pferde, b) durch Motoren ? Wer 
liefert Konstruktions-Zeichnun- 
gen für die vorstehend er- 
wähnten Lastwagen ? 

3%, Wer baut Spezialmaschinen zur 
Bleistiftfabrikation, besonders 
Abkürzmaschinen mit Hilfe von 
Zirkularmessern? 

298, In welchem kleinsten Mals- 
stabe läfst sich die Erzeugung 
von Holzstoff rationell betrei- 
ben und welche Firmen be- 
fassen sich mit der vollstän- 
digen Einrichtung einer solchen 
kleinen Anlage? 


Beantwortungen. 

Zu Frage 2889. Eine definitive 
Grenze für den Abstand der beiden 
Speicher von einander läfst sich nicht 
festsetzen, da man die Wirkung des 
Flugfeuers, das ja bei Brand von 
sichen Anlagen stets auftritt, nie 
übersehen kann. Es ist üblich einen 
Abstand von 30 m als Sicheruugs- 
шенде zu betrachten und würden 
wir Ihnen vorschlagen, dieses Mals 
шей im vorliegenden Fall einzu- 
halten. Die Ausführung der Scheide- 
vaude aus Beton mit Eiseneinlage 
würde ganz ohne Einflufs auf diesen 
Abstand sein, da ja Flugfeuer sich 
пећ dem Material, aus dem die 
Siozellen gebaut sind, in keiner 
Weise richtet. Hinsichtlich des Ein- 
tusses der Betoneisen-Scheidewände 
ші das eingelagerte Getreide ist uns 
Хане рез bisher nicht bekannt 
geworden. Wir würden jedoch in 
jdem Fall zu einer Verkleidung der 
“sernen Träger mit Beton raten, 
da der um Eisen sich bildende Rost 
doch wahrscheinlich schädlich auf 
das Getreide einwirken würde. 

Zu Frage 2891. D.R.P. Schmiede- 
Ofen „Vulkan“ baut die Firma 
C. Kattentidt, Maschinenfabrik, Hil- 
desheim, und erteilt Interessenten 
gern weitere Auskunft. 

Zu Frage 2895. Zur Ausführung 
der fraglichen Heifswasser - Erzeu- 
ungs- und Heizungs -Anlagen sind 
‘olgende Firmen zu empfehlen : Bruno 
Schramm, Erfurt; Emil Kelling, Leip- 
zig; Eisenwerk Kaiserslautern und 
die Hannoverschen Zentralheizungs- 
werke A.-G., Hannover-Hainholz. 

Zu Frage 2897. Selbsttätige 
Spulenwickelmaschinen für Kupfer- 
drähte liefert die Firma Konrad Fel- 
sing jun., Köpenick b. Berlin. 


echnikum ildburghausen 


umfaßt: Höhere Maschınenbau- und Elektrotechnikerschule, 
Baugewerk- und 'Tiefbauschule. Programme durch das Sekretariat. 


___________ Ге: Herzogliche Direktor. 


Ingenieurschule-=2:— 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. Ф, mich au 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 


Eintritt April u. Оофг, — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Die Vorträge in darftell. Geometrie, Mathematik, Statit ufw. 
beginnen für den 2. Kurs des Wint.-Sem. am 5. Januar. 


Pa 
РАТТЫ Clichés! 
С, % [liefert billigst für Kataloge, Reklame 
1 BS und alle anderen Zwecke 2275 
& (ЖЕЛИНЕ; Richard Jericke, Leipzig. 
J Kunstanst Emil Neueleipzig 


| Holzschnitte! 


Spezial-Fabrik für Zahnräder 
u. Getriebe jeder Art, 


Stirnräder, Kegel- 
räder, 
Schraubenräder, 
Schneckenräder und 
Schnecken, 
Zahnstangen etc. 


Frasen eingesandter 
|Radkérper wird 
prompt erledigt. 


[Prime Wasserstandsgläser] 


mit und ohne Reflektor 


von grölster Widerstandsfähigkeit gegen atm. Druck und raschen 
Temperaturwechsel, nach verbesserter Methode dreifach gekühlt. 


Reflektierender und patentierter 


Wasserstandsschutzapparat 


6 mit gehärteter oder Drahtglasplatte. [>] 


Ferner: 
Schau- resp. Vacuumeliser, 
Glasplatten für Zuckerfabriken, 


unoxydierbar, in allen Gröfsen mit sauber geschliffenen Rändern. 


Ernst Wiese, Leipzig-R., 


Maischröhren in allen Längen und Durchmessern, 
Selbstöler, Glasglocken, Sicherheitszylinder, Ol- 
gliiser in verschiedenen Formen und alle übrigen techn. Glasartikel 
offeriert von garantiert haltbarster Qualität 


F. Rockstroh Nachf., Görlitz. 
Preiskurants, Attestkopien stehen gratis zur Verfügung. 
ж Etabliert seit 1877. x 


Diplomiert Chicago 1893 u. Kiel 1896. Silberne Medaille 
Leipzig 1897. Staatsmedaille München 1898. 


Тейиш Neustadt i. Маск, 


Höhere Lehranst.f. lı are. 
Abteilungen für Tech- 
niker u. Werk- 


азс! 
Elektrotechnik, . ү. 
Hoch- und Теејђав. „. . 


[= Gr. Sachsen-Weimar,’ 


Technikum Stadtsulza 


t. Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 3, 
Meister 2 Semester, 
Staatsprüfungen. Progr. frei. 


Direktor: Gnutzmann.) 


Maschinenbauschule 


Magdeburg. 
Semester- Anfang April und Oktober. 


Der Königl. Direkter. 
Reuter. 1626 


echnikum Berlin 


Polytechnisches Institut {йг 
Maschinenbau, Elektrotechnik, 
Hochbau, Tiefbau. 

— Staatlich inspiziert. — 


Lettehaus, Berlin W., 
Königgrätzerstr. 90. 
Anmeldungen u. Programme umgehend. 


Lat Erfurt 


fertigt 
Regulatoren 


1791 


mit 


‘Drosselventil 
fiir Dampfmaschinen 
unter Garantie für gleich- 
müfsigen Gang der Ma 
schinen unter den ver 
schiedensten Belastungen 


Teilnehmer 


|gesucht für Herstellung, Patentnach- 
ов „7 


suchung und Verwertung 
|sammengesetzten Mis Л 
Sieb- und Butter-App tes 
|deu Landwirt, Haushalt u. Küche, Bicker, 
| Konditoreien, Chemiker, Apotheken und 
| Laboratorien, Hotels, Pensionen u. Restau- 
|rationen, Heilanstalten und zur Herstel- 
| hung eines erprobten Heilmittels ge 
|gen Leber-, Nieren- und damit verbun- 
denen Herzleiden. — Näheres durch 


A. Daul, Journalist, 
Weinheim (Baden). 


‘Raguhn-Anhalter Metalllocherei 


RITTER 


gulier-Feuerungen, : 


rauchverhütend, kohlensparend, sowohl mit Schüttrosten als auch 
Planrosten, für Hand- oder mechanische Beschickung, mit oder ohne 
Unterwind. 
+ н im in- und Ausland vorteilhaftest bekannt. —3- 


15000 seri. < J. A. Topf A Söhne, Erfurt 37. 


Н. Gerdes, Kattowitz 0.-5. | 


Fabrikations-Spezialitäten: 
Dr. Künzel’s Original -Phosphorbronze 


in Blöckchen, zoken und bearbeiteten ава скев aller Art 
is zu den schwersten Stück 


Weilspuls-Cagermetall, Phosphorkupfer u. ER Metallegieruugen, 


Armaturen, 
als Huhne, Ventile, Schieber etc. in Eisen und Metall. 
Feinste Referenzen. 


R. Trenck, 


[.Regulier-Feuerungen, 1 


Spezialität 


Wassergasschweisserei. 


Geschweisste Röhren für alle Zwecke in jeder tranapors 
tablen Länge und jedem Durchmesser sowie für den höchsten 
Druck samt dazu gehörigen Krümmern u. Fassonstücken aller Art: 


Spezialität: - 
Dückerleitungen und сло Рава ЕЕ 
in grossen Dimensionen 


und. Einzellängen bis 42 mtr. für überhitzten Dampf, Wasser, баё 
. etc. mit Fitzners Sicherheitsflanschen. 


Mas an a Aus einem Stiick gezogene konische 
chine: un 
_ Eisengiesserei en 


für Strafsenbahnen, elektrische Leitungen, Bogenlampen ete. i 
fertigt als Speoialität: 3 


Regulatoren 


für Dampfmaschinen 
von bisher unerreichter Ver- 
stellungskraft. зп 
Man verlange Preislisten. 


Grosse Leistungsfähigkeit. Feinste Referenzen. 
Prospekte gratis. 


— Garbe, Lahmeyer & Co. Aktiengesellschaft. —. 
Grölste Spezialfabrik für: 


ТШШЕН 


Elektromotoren und Transformatoren 


in jeder Leistung und Spannung für 


Gleich-, Wechsel- wi Drehstrom. 
Vertreten durch Ingenieur-Installations-Geschäfte 
in allen Provinzen und Staaten Deutschlands sowie des Auslandes. 


Spezial- Prospekte sowie Nachweislisten 
stehen auf Wunsch gern zur Verfügung. 


,ДАААААДАААДАДАА EE 

Special-Unternehmung 

für Einrichtung und Umbau von Starkefabriken. ё 
E 


М. Н. Uhland, Leipzig. 3 
Mehr als 30 jährige Erfahrung! (Eigene Versuchsfabrik mit Dampfbetrieb.) Prospekte gratis. a 
ne AA e 


Verantwortlicher Redakteur: W. Н. Uhland, Leipsig-Gohlis. — Verlag: Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur", Leipzig. 
Kommission und Druck: F. А. Brockhaus, Leipzig. 


Ж.Т. 


Die Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstruktcur 
vereinigt mit 
Uhland’s Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 
erscheint jeden Doonerstag. 


Preis pro Quartal 8 Mark, für 
Österreich-Ungarn 10 Kronen. 


! Bei direkter Zusendung ent- 
цес гоюн. 


Vertretungen: 


Adelaldo: F. Basedow, Buebh. 
|| Barecelona: Juan Bta. Pons у Os, 
Sociedad en Comandita, Pelaye, 46. 
б Bertin: А. Seydel, Polyt. Buchh., 
W., Mohrenstr. 9. 
Brian: Cari Winiker, К. u. К. Hot- 
buchhaad! 
d 
folger, J.eng.Universit§tsbuchh. 
ТУ, Waitsnergasse 38. 
Buenos- Aires: Gustav Krause, 
D  Висвћ, бане San Martin 387. 
[ке Ја Herts, Buchb. 
rmeyer’s Bog- 
handel, Car Johans Gade 41 ч. 43. 
болсероіав (Chile): Carlos Brandt, 


| out: d Burkhardt, Buehb., 2 Place 

П . du Molard. 

| Gothenburg: И. J. Gumpert’s 

Bokbandel. 

| Graz: Leuschner 4 Lubeasky, Uni- 
versltätsbuchh. 

Maag: W. Р. van Stockum А Zoon, 
Buchh. 

Kiew: Karl Воһере, Buchh. 

Kopenh: : Georg Chr. Ursin’s 
KLS Letz, K., Kjöb- 


Род Gubrynowics &8chmidt, 
Verlagsbuchh. 


| Gallerie de Cristoforis 63. 
Meskau: J. Deubner, Bucht. 

New-York: The Interastional 
News Company, 83 and 85 Duane 


өзе „; Emil Berndt’: Бағы. 
з F. А. Brockhaus, 17 Rue 


Bonaparte. 
St. Petersb 1 Ж. L Віоког, 
Buchh., Newsky Prospekt М. 

Pola: Р. W. Sohrinzer, Buchh. 

Fr. Rivnac, Впеһһ, Gra- 
та x Kymm: Sort.-Buobb. 

Riga: .-Buebb. 

Chile): José Ivuns, 

Buchh,, Casilla 206. 

São Paulo: Carles Gerke 4 Co., 
Buchh., Caixa correio 133. 

Stockholm: Nordiska Bokhandeln, 
Drottninggstan 7. 

Triest: F. H. Buchh. 

Valparaiso (Chile): Caries Brandt, 
Buchh. 

Warschau: Е. Wende A бо, 
Buchh., Krakauer Vorstadt 9. 
Wien: Spielhagen А Sohurig, Ver- 
ЖЕ I, Kumpfgasse 1. 

Raseher, Meyer A 
запоі Be Buehh., Bat- 


XXXVII. Jahrgang. Nr. 46. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 


Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


in Verbindung mit 


Uhland’s Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Ber praktische 


1904. Nr. 28. 


Stehende schnellaufende Dampfmaschi- 
nen englischer Bauart. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 56 u. 59 und Abbil- 
dungen, Fig. 234 8.95)... . 177 


Doppelte Langfräsmaschine. Von Al- 
bort Breitrück, Ingenieur, Jens. 
(Mit Zelchnungen auf Taf. 67 u. 58, 
Fig. 1+1).... ... 179 


Bohr- und Fräsmaschine der Newton 
Machine Tool Worke, Philadelphia. 
(Mit Zeichnungen auf Tat. 58, тє 
19+ 90.) 

Präsisionsöler von Chr. Nie worth, Has- 
serode. (Mit Abbildun, ‘ig. 336.) 


Prüfung eines Schornsteines suf Stand- 
sicherheit. Won J. Р. in V. (Mit 
Abbildung, Fig. 237.) 


Seite 


183 


Dotallkonstruktionen und Notisen 
` вав der Praxis. 


Dampfkolben von 8. A. Ward & Co., 
Shoffield. (Mit Abbildung, Fig. 38.) 184 


Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten zu 7 + 15 Mark 
pre Ex lar ab (је nach der 
Gröfse der Originale). 

D. Red. d. „Prakt. Masch.-Konstr.“. 


Maschinen-Konstrukteur. | 


i 


| 


| 


| 


| Sandmauerstein - Maschine 


Einzelne Hefte werden nicht өренге 


Uhland’s 
Technische Rundschau. 


1904. Ausgabe П. Nr. 11. 


Wasserversorgung: Beleuchtung. 
Heizung und Lüftung. 


Hochbau u. Wohnungselnrichtung. Вејевећ. 


tang, Heizung u. Läftung. 8 


‘Zerlegbares transportables Holzbaus 


von Е. Sohönthaler 4 Söhne, Wien 
und Weyer. (Mit Abbildungen, Fig. 
11-14) .. 
Das Keroslicht der Firma Hugo Већве!- 
der, A.-G., Leipsig-Reudnits. Von 
Dr. B. in В. (Mit Abbildungen, Fig. 
175 u. 16)... iene 
Laternenfernsändung Dr. Во- 
stin) von A. Landsberger, тїп. 
(Mit Abbildungen, Fig. 177 u. 118.) 
Petroleum. Glühbrenner „Diva“ von 
Hermann Hurwitz ё Oo., Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 179 u. 180) 
Gasselbstzünder „Konus“ von Kurt 

Zangenberg vorm. W. Balzer, каља 

sig. Emit Abbildung, Fig. 181.). 
Die Beck-Lampe 


Wasserversorgung, Str: 
sation und Abful 
Die KiSranlagen in den Ortschaften 
Quorn, Barrow-on-Soor und Alve- 
church. (Mit Abbildungen, Fig. 182 
+184.) RE 
Abwässer- Klärbecke: 
Gladbach . 


Holzindustrie una verwandte Gewerbe. 


Schutsvorrichtung für Fräsmaschinen 
von Ernst Carstens, Nürnberg. (Mit 
Abbildungen, Fig. 185+ 187.) 

Transportable elektrisch betriebene 
Kreissäge der United States Metallic 
Packing Company, Ltd., Bradford. 
(Mit Abbildung, Fig. 188.) . 


Zement- und Kalkindustrie. Stele, 
Tom- und Glas! strie. 
tfabrik der Hudson Portland 
t Co., Hudson. (Mit Zeich- 
nungen suf Tat. 11). ..... 

„Ріо 
von der Leipziger - Zementindu: 
Dr. Gaspary & Co, Markranstädt. 
(Mit Abbildung, Fig. 199)... 


87 


87 


88 


Leipzig, 17. November 1904. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 
(ohne 
Uhland’s Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 


zu beziehen und erscheint alle 
14 Tage. 


Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Österreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bel direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


Inhaltsverzeichnis von Uhland’s Zeitschriften: 


Supplement zu Uhland’s Technischen 
1904. Zeitschriften. Nr. 11. 


Praxis des Fabrikbetriebs. 
Motoren, Triebwerke u. Maschinen- 
elemente, Sicherheits- u. Transport- 

Einrichtungen. 
Fabrik-Anlagen und Betrieb. Seite 

Zentral - Oberflächen - Kondensations- 
anlage ausgeführt von Richardsons, 
Westgarth 4 Со, Ltd., Middles- 
borough. (Mit Zeichnungen auf Taf. 
11.) 

Die Maschinenstation im Hotel La- 
fayette, Buffalo. (Mit Abbildung, 
Fig. 253) . 

Mefs- und Registriervorrichtung ‘tor 
Dampfleitungen. (Mit Abbildung, 


Fig. 
ГА ард als Ere 
feln von der Appa: 
Arthur Schneider, Lei z 
(Mit Abbildungeu. Fig. 485 +857.) . 
Über Kitte. [Schlufs.) 


Ашаке and Betrieb der Motoren. 
Die Dampfturbinen der Allgemeinen 
Elektrizitäts- Gesellschaft, Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 252, 258+ 
261.) 
„Exakt“ Dampfdruck-Redusierrentile 
von А. І. G. Dehne, Halle а. 8. (Mit 
Abbildungen, Fig. 262 u. 963)... 
Belbsttätige Besobickungseinrichtang 
für Dampfkesselfeuerungen von der 
Smoke Preventer Co., Blackburn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 364 u. 965.) 128 


Triebwerke und Transporteinrichtungea. 
Geschwindigkeitsregler von H. Fall- 
ner, Maschinenbauanstalt, Warm- 
brunn (Schlesien). (Mit Abbildun- 
Fig. 366 : 268.) > aie 
ei auf Kanälen Sy- 
ла 8. W. Wood. (Mit Abbildun- 

Fig. 269 u. 270) . . 
а, haftwagen der Fi- 


ово: cle Company, Ho- 
boken, N. J. (Mit Abbildungen, Fig. 
271+ 378.) 
Fir Kontor und Zeichenburcan. 
Additionsmaschine „А йіх“ топ дет Adix 


130 


| 
| 
| 
Џ 


Company, Mannheim. (Mit Abbil- 
dung, Fig. 274)... 
| Neue Trockenvorrichtungen für Licht- 
рапаеп von Ingenieur Otto Philipp, 
Berlin, (Mit Abbildungen, Fig. 976 + 
EE SE 
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133 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. s. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


=m besonderer Beachtung der Leser empfohlen. 


Hierbei 1 Tafel Bauindustrie Nr. 11 in Photolithographie. 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W. Н. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“). 
Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin. Wien. 


u 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: „Der praktische Maschinen-Konstrakteur < (Gesamt- und Binzelsusgabe), 
Industrie und Technik‘ und „Uhlaud’s Technische Rundschau in Einzelausgaben“, die am gleichen Termin ausgegeben werden. Die Insertions- 


„Uhland’s Wochenschrift für 


Inserate. 


= 


рай 


gebühr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. 


“г Inserate auf der zweiten und letzten Umsohlagaeite, sowie auf der Inseratenseite vor dem Text wird ein Pre! 


ssuschlag von 15% erhoben. Für Chiffre-Inserste sind 


inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige su entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Bellagem, von denen 
suvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 

Schlufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenbureaux, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze etc. 


Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, В. m. b. Н. (Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 


Leipzig-Geohlis. 


Abteilung far Inseratwesen. 


Unsere geehrten 


Leser 


bitten wir, bei Ankniipfung von 
Geschäftsverbindungen infolge der 
in unseren Zeitschriften enthaltenen 
Inserate stets auf 


Uhland’s 
Zeitschriften 
Bezug nehmen zu wollen. 


RE = ____- ____| 
Technischer 


Zeichner und Berechner 


— p. Statiker — 26 Jahre alt — 
sucht Stellung bei ersten Firmen in 
Dresden oder anderswo. Сей. An- 
gebote unter D. R. 9545 an Rudolf 
Mosse, Dresden. 4133 


Diplom. Ingenieur 


— 26 Jahre alt — Spesialist in Eisen- und 
Eisenbetonkonstruktion — guten nnt- 
nissen in Elektrotechnik und allgemeinem 
Maschinenbau — sauberer Zeichner, si- 
cherer Statiker— der dentscheo, englischen, 
tranzösischen und italienischen Sprache 
mächtig — sucht im In- oder Auslande 
Stellung bei ersten Firmen für Brücken- 
und Hochbaukonstruktion. 4131 

Geti. Off. unter D. Т. 9505 an Rudolf 
Mosse, Dresden erbeten. 


H 


Erfordia 


Maschinenbaugesellschaft 
H, 


m, b. Н. 
Jiversgehefen -Erfurt. 
Abteilung B: Spezial- 
fabrikation sämtlicher 
Werkzeuge 
zur maschinellen 
Holzbearbeitung. Gesetzl. 
geschützte Neuheiten! 
Erfordia - Schlitzscheiben 
Erfordia - Hobelkreissägen 


~ 


Kataloge umsonst. 


DAS 
Präzisions- 


|f Reifszeuge 


Rundsystem. 


Т Clemens Rieder, 


НИ Nesselwang München, 


Paris 1900 Grand Prix. 


[ДИР Die Zirkel der ech. 
| ten Riefler - Reifszeuge 
sind mit dem Namen 
Р RIEFLER gestempelt. 


Radkamme 


(seit 1874 Spozialität) | 
Fellenhefte und Anhänge-Etiquetten 


aus garantiert trockenem Weifsbuchenholz 

nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 

arbeitet, liefert billigst, in eiligen Fallen 
sofort 2347 


H. fg Warmbach, Herborn as | 


Holzkammen-Fabrik. 


> 


тесеу 


FABRIKSCHORNSTEINE 


NEUBAU a REPARATUREN 


| SUTZABLETUNG KESSELENMAUERUN 
УДАО 
[5] 


HANNOVER TELEPHON 1237 
гіа im Jr #Auslände 


Bräzay-Franzhranntoein 


wird nur in der nebenstehend abgebildeten, gesetzlich ge- 
schützten Flasche in den Handel gebracht. Auf Etiquette, 
Kapsel und Kork mufs die eingetragene Schutzmarke ange- 
bracht sein, nur dann haben Sie die Garantie, den allein echten, 
durch Qualität und Wirkung alt berühmten Bräzay-Franzbrannt- 
wein zu erhalten. Weisen Sie andere Präparate als Ersatz für 
Bräzay-Franzbranntwein zurück. 
„Fabrik: Berlin SW. 48, Friedrichstr. 16.“ 


Überall käuflich. 


Ziehung 1. Klasse 7. u. 8. Dezbr. 1904. 


ое 147. K.S. Landes-Lotterie, 


günstigste aller Staatslotterien, enthält 
unter 100 000 Nummern 50000 


Gewinne im Betrago von 


Millionen 18 910 000 


mit Hauptgewinnen von 


300000 
300000 
200000 
130000 
100006... 


Fünf Ziehungen in den Monaten wg 
Dezember 1904 bis April 1905. we 


Ausführlicher Spielplan auf Verlangen 
portofrei. Hierzu gültige 
Kiassenlose, kiassenweise zu erneuern: 
tho 15 Ms = 

Mk. 5.— 10— 25.— 50— 
Vollose, gültig für alle fünf Klassen: 

‘ho Ys ۹ лү 

Mk. 25.— 50.— 125— 250.— 

fûr Porti und 


Auslande 1 Mark, ompfieh t und ver- 
sendet überallhin die 


Kgl. 5. Lotterie-Einnahme von 
Reinhold Walther, Leipzig, 


Pfatfendorferstr. 6, bestehend seit 1856. 


ч 


Patent-Schrauben-Flaschensug „Maxim‘‘, 


Man verlange Katalog 


im eigenen Interesse 


über die uns patentierten 


Hebezeuge. 


Gebr. Bolzani, Berlin N, 
Wiesenstrafse 7. 


HCH 84 


(Schnellläufer) D. К. Р. 


шшін! 8/07), garantie 
auch bei Rückstau 


Turbinen mit vertikaler und 
horizontaler Achse, mit Spiral- 
gehäuse und für offenen Schacht. 


SCHNEIDER, JAQUET & CE: 


Strafsburg - Königshofen (Elsals), 


Patent-Zahursd-Fiaschensug „Victoria. 


Stellenliste 


für Techniker 
aller Industriezweige. 


Offene Stellen. 


1363. Techniker gesucht, weloher flott 
zeichnen und mach Angabe an 
Hand vorhandener Unter! 
konstruieren kann. Die Stellung 
ist bei zufriedenstellender Lei- 
stung dauernd. Eintritt sofort 
oder später. Nur flotte Zeichner 
mit mindestens 2 Jahren Bu- 
reaupraxis, Absolventen eines 
Technikums oder ähnlicher 
Schule wollen ihre Offerten an 
die Expedition dieser Zeit- 
schrift einsenden. 


1364. Techniker zu sofort gesucht. 
Solche, welche Erfahrung im 
Bau von Dampfmaschinen, 
Dampfheizungen und Verwer- 
tung der Abdampfwärme be- 
sitzen, belieten Offerten mit 
Zeugnis-Abschriften und An- 
gabe der Gehaltsansprüche 
und Zeit des Eintrittes an die 
Expedition dieser Zeitschrift 
einzureichen. 


Für die Hauptwerkstatt einer 
Beleuchtungs - Aktien - Gesell- 
schaft (Stanz- u. Emaillierwerk, 
Laternenfabrik und Gasmesser- 
bau) wird ein tüchtiger, absolut 
zuverlässiger, verheirateter Be- 
triebsleiter gesucht. Es wird 
nur auf eine energische, prakti- 
sche, durchaus erfahrene Kraft, 
die möglichst in allen in Frage 
kommenden Fabrikationszwei- 

еп bewandert ist, reflektiert. 

ahresgehalt M 3600 neben 
freier Wohnung, Licht u. s. w. 
Eventl. Tantieme. Eintritt 
möglichst sofort. 


Stellen-Gesuche. - 


. Posten als Direktor, Ober- oder 
Betriebs-Ingenieur in Rufs- 
land, Osterreich-Ungarn 
oder sonst im Ausland sucht 
tiichtiger energischer Fach- 
mann u. routinierter Сезонна - 
mann, дег hervorragende Zeug- 
nisse und Referenzen im Bea 


1865. 


56 


a 


von Waggons, W: elektri- 
schen Normal- u. Kleinbahnen 
sowie allen Hebe- u. ort- 


einrichtungen, Eisen- u. Well- 
blechkonstruktions- u. Kessel- 
schmiedearbeiten besitzt, auch 
im allgem. Maschinen-u. Trans- 
missionsbau erfahren, mit den 
neuesten amerikanischen Ar- 
beitsmaschinen und Arbeitsme- 
thoden sowie Lohn- u. Akkord- 
wesen vertraut ist. Auch würde 
Suchender mit Kapitalisten ein 
neues Unternehmen gründen. 
Derselbeist der deutschen u. der 
slavischen Sprachen mächtig. 
Eintritt kann sofort erfolgen. 


Fortsetzung auf S. 111 des Umschlags. 


_ 569. иренен, Absolvent des Rhei- 
ims Bingen, 
ы fiir sofort bescheidene 


11 im Betrieb 
SE 


SE Шан E leur, 

d ‚ Be- 
e 
erfahren 


erke, 
im Bau und Betrieb 
an ande ee, 
isgasmotoren, ele! hen 
Licht- u. Kraftübertragungen, 
_ Eisenbahnen, Hartzerkleine- 
rung п. dergl. sucht sich bald 
zu veri Е 


1. Maschisentschniker, 20 Jahre 
alt, 3, jähr. Werkstattpraxis, 
ter Zeichner u. flotter 

у sucht bei besch. An- 


Anfangsstell im 
oder Betrieb. 


РО селеге: 

in Reichenberg, Matura 

‘mit Auszeichnung, sucht 

) enden Posten im Коп- 

tionsbureau einer grölse- 
Maschinenfabrik. 


21 Jahre alt 
те Abs, des Tech- 
nikums Mittweida mit dreijah- 
Tiger Praxis, sucht Stellung 
Betriebe einer Dampfma- 
oder аясан 
als Volontär, im In- oder 

de. 


Ingenieur, 22 Jhr., mili- 
repräsentable Erschei- 
т Hochschul u. 4 Se- 
lbildung, Ma- 
examen an Oberreal- 
1 Jhr. Praxis, sucht bei 
m Anspriichen Stel- 
‚ am liebsten 
‘von Massenartikeln 
Auslande gleichwo. Su- 
ist aus feiner süd- 
г Familie. 

eur, militarfrei, 
erkmeister-, Techn.- 
en „mit Auszeich- 
bestanden), sucht als 
N in Dampf- 
assortir. -,allgem. Masch.- 
fmasch.-Bau Stel- 

п euch probeweise). 


тег; Absolvent des 
Hainichen, sucht 
“bescheidenen Ansprüchen 
als Techniker 

im Betrieb oder 

ың Jahre praktische 
іш Dampfmaschi- 


Dampier У 


, 24 Jahre alt, Еп. 
6 Semester höh. tech. 
4), Jahr Praxis, gute 
sucht für sofort oder 
Anfangsstellung. 


п als Volontär im Bureau 

Maschinenfabrik gesucht. 

nt ist 17 Jahre alt 

> Бал ы. оер eine höhere 
іше besucht. 


"reese 23 Jahre 
Zeg längerer Werkstatt- 


Zeichner 


d giter J Rechner, sucht un- 
en Ansprüchen 


‚Anfangsstellung. 


Städtisches 


Elektrotechnikum Teplitz. 


Älteste Lehranstalt für Riektrotechnik mit 

Lehrwerkstätten, Laboratorien, Ausbildung 

als Monteur, Blektrotschniker, Elektro- 
Bisenbahutechniker, 


Programm frei. — Gegründet von 


Dir. Wilh. Biscan 


Technikum Neustadt i. Meckl. 


Höhere Lehranst, f. Ingenieure. 
ag für Toch- 
miker u. Werk- 


ildburghausen 


--------- 
umfaßt: Höhere Maschinenhan- und Elektrotechnikerschul 
Rangewerk- und Tiefbanschule. Programme durch das Sue 


NEED Der Herzogliche Direktor, 


Ingenieurschule n?i- 
Maschinenbau 1. Elektrotechnik. Б ете ih au 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April u. Ootbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


2124 


5656 


Justus Christian Braun, Maschinenfabrik Lë 
Niirnberg 


empfiehlt als eigene Fabrikations-Spezialitaten: 


Presspumpen u. Hydraulische Pressen 


für die verschiedensten industriellen Zwecke, 
besonders zur Fabrikation elektrischer und gal- 
vanischer Kohlen. 
Sämtliche Spezialmaschinen dazu. 


hst р rt auf allen beschickten Ausstellungen. eege 


Kabel- und Bleirohrpressen. 


Hydraul. Räderpressen, Luftkompressoren. 
Kabelwagen, Montage-Gerüste und Leitern. 


(Lieferung an Weltfirmen des In- und Auslandes). 
Dampfkessel- und Maschinenarmaturen. 
„Phönix‘-Wasserstände, Patente Kuhlmann. 


Ventile, Dampfcylinderschmier-Apparate, Öltropfapparate, Dampfpfeifen, 
Kesselspeise- und Probierpumpen, alle Arten Hähne, Verschraubungen etc. 
eu Pumpen für alle Zwecke -== 
Feuerspritzen aller Art, mech, Leitern u.sonstige Löschgeräte. 
Eisen- und Mectallgiefserei. 


Guls aus rein. Schmiedeeisen “с> Бейеһеп kalt zu rich- 


Spezi 


Gr. Snehsen-W Т 
Technikum Stadtsulza 


£ Maschinen- u. Elektrotechnik, 


Ingenieure 4, Tec! er 
Ki Meister З semester. 5 


_ , Städtisches 
Gechnikum Sternberg Meki 


Höhereu mittl. Fachschule f. Maschinen- 
banu. Elektrotechn: Baugewerk- a. Tief- 
bauschule. Staatsaafs., Innungsberecht. 
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{TECHNIKUM WORM SR 

о Beginn 1. October o | 

RINAN & LEHR PLAN «ега! 
ion FRITZ ENGEL 


(H 
$ und Oberliohte jeder Art, 


schmiedeeis. Treppen, Thiiren 


und Thore 
fertigt als Specialität 1889 


R. Zimmermann, Bautzen. 


‚Gebr, Howaldt’s selbstwirkende 


über 43000 
in Betrieb 

bei Dampf- 

chien und 
Fabriken. 


Näheres durch 


1447 Prospekte bei 


Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: 
tärsa, 


Brunner J. L. бв 
Budapest \ 7, йелі körut 46 sz. 


für Lands und 
Schiffszwecke. 


Mydraulische Nietung. 


Rühren-Dampfkessel 


bewährter Konstruktion, mit 
vollständig getrennter Wasser- 
und Dampf- Zirkulation. 

4 Patentiert in allen gröfseren 
Staaten Europas. 
Referenzen erster Firmen, 
Eingeführt 
bei der Handelsmarine 
sowie bei der Deutschen 
und bei ausländischen 
Kriegsmarinen. 


(тат Speisewasser- 
Vorwärmer 


Dirr-Kessel 


ù patentierter Konstruktion 3 
in allen Gröfsen bei höch- 
stem Nutzeffekt. 


= „Wasserreiniger „System Breda". — 


Landkessel. 


Düsseldorf-Ratinger Röhrenk 


+ Überhitzer "" 21 Кез 


ifabrik vorm. Dürr & бо. in Ratingen bei Düsseldorf. 
Gröfste ита leistungsfähigste Rührenkesselfabrik Deutschlands, —— 


7 { Biernatzki & Co. 
F ra S m a S c h In e n Werkzeugmaschinen-Fabrik 


Chemnitz i. S. 


Spezial-Unternehmung 


für Einrichtung und @mbau von Stärkefabriken. 


W. Н. UHLAND, G. m. b. H., Leipzig. 
Mehr als 30 jährige Erfahrung. (Eigene Versuchstabrik mit Dampfbetrieb.) ж ¥ Prospekte gratis. ж ж 


Lichtpausbetrieb: 


Hi in 


Abstreifvorrichtung Zeichentisohe 
- für Lichtpausen. neuester Konstraktion. 
Otto Philipp, Ingenieur, 


Halb-Zylinder-Lichtpausapparat für Berlin W. 64, Unter den Linden 15. Führungsrolle 
перер. 


elektrisches und Tageslicht. Ltlustrierte Kataloge kostenlos. 1 für Reifeschi 


Diese selbsttatigen 


Bohrmaschinen 


für böcher bis 32 mm 


sind jetzt vorrätig. 
Verlangen Sie Offerte! 


_ LUDW. LOEWE & Ce 


Act.-Ges. BERLIN NW. 87. 


Verantwortlicher Redakteur: W. Н. Uhland, Leipzig-Gohlis. ашы mee ite annie eher Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. H., Leipzig. 
Kommission und Druck: Е. А. bhaus, Leipzig. 


Uhland’s 
Technische Rundschau 


in Einzelausgaben 


fir die wichtigsten Industriezweige. 


Ausgabe П 


Bau-Industrie. 


Neuerungen und Fortschritte 
Hochbau und Wohnungseinrichtung, Beleuchtung, Heizung und Lüftung, Wasserversorgung, Strafsenbau, 
Abfuhr und Kanalisation, Holzindustrie und verwandten Gewerben, Zement- und Kalkindustrie, Stein-, 
Ton- und Glasindustrie. - 


Herausgegeben von УУ. Н. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Jahrgang 1904. 


Mit 12 Tafeln und 208 Textfiguren. 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, 6. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstruktenr‘), Leipzig. 


wy 


Druck von F. A. Brockhaus in Lefpzig. 


Uhland’s 


Technische Rundschau 1904. 


— Ausgabe П — 


Bau-Industrie. 


A. 


Abortanlage з. Fassaden und —. 

Abrichtmaschine в. Dicktenhobelmaschine, kombinierte. 

Abwasserfernleitung mit Ventilation System Shone *94. 

Abwässer-Kläranlagen s. Kläranlagen. 

Abwässer-Klärbecken-Anlage іп M.-Gladbach 86. 

Ambohrapparate в. Robr- —. 

Anstreich- und Tünchapparate, „Star“- — von Ing. А. 
Serényi, Berlin *27. 

Arbeiter-Badeanstalt der Aktien-Geseilschaft Görlitzer 
Maschinenbau-Anstalt und Eisengiefserei, Görlitz *49. 

— 8. Bergarbeiterbad. 

Arbeiterhäuser, Lalancesche — ausgef. von der Société 
industrielle de Mulhouse, Mülhausen +90. 

Asphaltplatten von Btsscher 4 Hoffmann, G. m. b. H., 

Eb alde und Teplitz *51 

Autokarburations-Verfahren (W: 
System Dellwik-Fleischer *5. 

Automobil-Kehrmaschine zur Strafsenreinigung von Ing. 
Bergmann, Wien *93. 

Azetylen-Apparat „Aristo“ von Simonia & Lanz, Frank- 
furt а. M.-Sachsenhausen #28. 


ergasbeleuchtung) nach 


B. 


Bad s. Bergarbeiter- —. 
Badeanstalt в. Arbeiter- —. 
Balken s. Zement-Hohlbalken. 

Bandsäge mit 700 mm Rollondurchmesser der Erfordia, 
Maschinenbaugesellschaft m. b. H., Ilversgehofen *38. 
-— М. 1904 mit Langloch-Bohrmaschine nebst Apparaten 
zum Naben- und Felgenbohren von Nitzsche & Sorst, 

Leipzig-Plagwitz #53. 
—, Kombinierte — und doppelte Holzspaltmaschine von 
Kirchner 4 Co., A.-G., Leipzig-Sellerhausen *14. 


—, „Oliver“ — (Tischbandsäge) der American Machinery | 


Company, Grand Rapids *13. 

Baatechnisches Kunststück, Heben und Verschieben eines 
Gebäudes *41. 

Becklampe von Ing. Beck 85. 

Bekleidung feuchter Bäume, Verfahren zur — °97. 

Beleuchtung в. Keroslicht — в. Wassergasbeleuchtung. 

Beleuchtungskörperauschlässe und Litzenverbinder, 
System Henry Hirsch ausgef. von Voigt & Haeffner 
A.-G., Frankfurt а. M.-Bockenheim *76. 

Benetzvorrichtung für Ziegelsteine von Н. Walder, Karls- 
ruhe *23. 

Bergarbelterbad für die Zeche „Minister Stein“ der 
Gelsenkirchener Bergwerks - Aktien - Gesellschaft 
„Bhein-Elbe“ ausgef. von Göhmann & Einhorn, б. m. 
b. H., Dortmund und Dresden *25. 

Besäumkrelssäge, Doppelte — von F. W. Hofmann, Bres- 
lau *71. 

Beton, Fünfgeschossiges Fabrikgebäude in armiertem — 
Ы! 


—, Strafsenbrücke in armiertem — ausgef. von der York- 
shire Hennebique Contracting Company, Ltd., Leeds 
992. 

Betonbalken в. Zement-Hohlbalken. 

Betonbauten в. Einschalungsgerüst für —. 

Betoneisenbriicke über den Canal du Midi bei Toulouse 
+37. 


Betomeisenkonstruktion, Wasserturm in — ausgef. von 
ТЕ. Baffrey, Vertreter des Hennebique-Systems, New 
York *21. 

Ferroinclave-System. 

Betonträger, Armierte — System Henry Lossier, Lau- 
sanne "58. 

Binder s. Dach- —. 

Bodenbearbeitungsmaschine zur Herstellung und Unter- 
haltung von Banketts, Sommerwegen u. dgl. von den 
Erben von Friedrich Buschan, Pölsneck 61. 

n-Dachkonstraktionen, Hölzerne — von Phil. Stephan, 
Düsseldorf +3. 
Bogenlampe, Begina- — System Rosemeyer ausgef. von 


der Begina-Bogenlampenfabrik G. m. b. H., Köln - Sülz | 


*20. 
— s. Bocklampe —. 
Bohlen s. Spundbohlen. 
Bohrmaschine, Vierspindelige — von A. Ransome & Co., 
Ltd., Newark-on-Trent *53. 
— zum Naben- п. Felgenbohren в. Bandsiige mit —. 
Brechwalzwerk von Ed. Lacis 4 Co., Trier *54. 


Alphabetisches Sachregister. 


* bedeutet: mit Abbildungen, + mit Tafel. 


Brenner für Leucht- u. Heizzwecke von G. Fuchs, Wien 
%66. 


| Brennöfen, Kasseler — +8. 

| в. Kalk- und Zement- — в. Ziegelbrennöfen. 
Brannengründung, Neues System der — 22. 
Brücke в Betoneis . Strafsenbrücke. 


ү р. 


| Dachbinder aus Holz und Eisen System Polonceau “12. 
Dachfalzziegel, Neuer — von Н. Bergmann jr., Stein- 
feld und J. Timmer Coesfeld 96. 
Dachkonstruktionen в. Bogen-D. — в. Laternendetail. 
| Dachrinnen іп Ferroinclave-System *91. 
` Dampfheizungen, Einrichtung zur Regelung der Dampf- 


Lay i 

| Dampfkessel в. Niederdruck- — в. Warmwanserkessel. 
| Dampfspannung , Einriobtung zur Regelung der 
| Niederdruck-Dampfheizungen von A. Schulse, Dros- 
| den 77. 

| Dampfziegelei s. Tonwarenfabrik und —. 

Deckenkonstraktionen System Siegwart der Internatio- 

nalen Siegwartbalken-Gesellschaft, Luzern *34. 
| — (Ferroinclave-System) in den Werkstätten der Brown 
| Hoisting Machinery Company, Cleveland *91. 
| Destillieranlage s. Wasser- —. 
| Destillierapparat в. Sechskprperapparat. 
| Dicktenhobelmaschine, Kombinierte Abricht-, Füge-, Kehl- 
ı und — der Erfordia, Maschinenbaugesellachaft m. b. Н. 
Ilversgehofen *39. 

Drehbank в. Fassondrehbank. 

Drehbänken, Vorrichtung an — zur Herstellung von 
profilierten Arbeitsstücken nach Schablonen von 
A. Bonne, Nimes 78. 

Drehbänken в. Einspannvorrichtung bei -—. 

| Dübel zur Verbindung von ungleich hohen Dauben an 
Holzgefäfsen von A. Köfsner, Breslau *78. 


| Е. 


eckbeschläge von Е. Ketteror, Radolfzell #30. 

Einlaufvorrichtung für Zerkleinerungsvorrichtungen 
u. dgl. von P. Dienemann, Kalk *24. 

Einschalungsgeräst für Betonbauten u. dgl. von А. Uhr- 

| macher, Kalk 21. 

Einspannvorrichtung für das Werkstück bei Drebbänken 
von J. H. Weifs, Eltham *39. 

— für Pressen sum Biegen hölserner Fafsdauben, Rad- 
felgen u. dgl. von Andreas Steinle, Obersultmetingen 
447. 

| Eisenbahuschwellen s. Holzschwellen. 

jagen in Mauerwerk в. Muffenver- 


bindung für —. 
Eisen - Portlandsement, Über die Erseugung und Ver- 
wendung von — 31. 
Elektrische Flammenbogenlampe (Becklampe) 85. 
Eiektrisch betriebene transportable Kreissäge der United 
| Btates Metallic Packing Company, Ltd., Bradford *87. 
Elektrische Schaufensterwärmer der Allgemeinen Elck- 
trizitäts-Gesellschaft, Berlin *92. 
Enteisenung von Grundwasser топ Deseniss 4 Jacobi, 
| ` A.-@., Hamburg *37. 
Е. 


Fabrikanlage der Firma Grohmann 4 Frosch in Leipsig- 
Plagwits #89. 

— в. Verwaltungsgebäude der —. 

Fabrikgebände, Fünfgeschossiges in Zementeisenkon- 
struktion (armierter Beton), ausgef. von den Architekten 
Ballinger 4 Perrot, Philadelphia *1. 

— der Lodge & Shipley Machine Tool Company, Cin- 
cinnati #73. 


der American Turret Lathe Manufacturing 

| Warren *11. 

| Falzzlegel в. Dach- —. 

Falzziegelpresse von Ed. Laeis & Co., Trier *63. 

— 8. Revolver- —. 

| Fassade des Bergarbeiterbados für die Zeche „Minister 

| Stein“ #25. 

| — der Brauerei der Bluefield Brewing Co. in Bluefield, 
projektiert von der Vilter Mfg. Co., Milwaukee *9. 

— des Fabrikgebäudes der Lodge & Shipley Machine 
Tool Company, Cincinnati *73. 


spannung bei Niederdruck- — von A. Schulze, Dresden ` 


bei | 


Einfräs-Vorrichtung far die Einlafsnuten für Fenster- | 


| Fassade des neuen Sudha: 
Со, Dayton *65. 
| — des Verwaltungsgebäudes der Vereinigten Maschinen- 
` fabrik Augsburg und Maschinenbaugesellachaft Nüru- 
berg, A.-G., Werk Nürnberg *1. 
— der Washburn-Crosby Mill in Buffalo *17. 
Fassaden von Kraftstation und Depot der elektrischen 
Straßenbahn /ürich-Oerlikon-Seebach *33. 
— und Abortanlage der neuen Weberei der Firma Ernst 
Mauthner, Bubend 119. 
Fassondrehbank, Automatischo — der Defiance Machine 
Works, Defiance *6. 
Fafsfällmaschine System В. Moustier *47. 
| Fenster, Ideal- — (Klapp- und Schiobofenster) von 
Felix Schaetzke, Bochum *74. 
— в. Kellor- Kasten- —-. 
Fensterrah: Vorrichtung zum Befestigen der Glas- 
scheiben an — von Ed. Fabry, Brüssel *36. 
Femsterstock ohne Futter, ausgef. von Wagners Normal- 
fenster-Gesellachaft, G. m. b. H. München *52. 
Fernziindung в. Laternen- —. 
Ferroinclave-System der Brown Hoisting Machinery 
Company, Cleveland #91. 


в der N. Thomas Brewing 


Feststellvorrichtung für Hobeleisen durch Exzenterhebel 
von Е. Becker, Stuttgart und K. Kampeits, Rastatt 
#95. 


Formmaschine в. Stein- —. 

Fournieren в. Werkstüokauflager an Maschinen zum 

| Pragen von Langhölzern u. —. 

| Fräsmaschinen в. Schutsvorrichtung für —. 

Fräsvorrichtung s. Einfräsvorrichtung. 

| Frischluft- Zentralheizung amerikanischer Bauart von 
| Schwarshaupt, Spiecker & бо, б. m. b. H., Frankfurt 
а. М. #76. 

Fügemaschine в. Dicktenhobelmaschine, kombinierte. 

Füllmaschine в. Faßfüllmaschine. 

Füll- und Entleerangsventil für Vorrichtungen zum Im- 
prägnieren von Langhölzern von G. Е. Lebioda, Rou- 
logne #47. 

` Farnierkérper von Н. Buyten, Düsseldorf "78. 


G. 


Gasanlage в. Wasser- —. 

Gas- und Wasserleitangs-Hausanschlüsse в. Ventilrchr- 
воћеЦе für —. y 

Gasselbstzünder „Konus“ von K. Zangenberg vorm. W 
Salzer, Leipzig *84. 

Gebäude der Brauerei der Bluefield Brewing Co. in 
Bluefield *9. ` 

— des Kraftwerkes im neuen Werk Nürnberg, der Ver- 
einigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbau- 
Gesellschaft Nürnberg, A.-G. +50. 

— der „New York Times“, entworfen von den Archi- 
Sekten Cyrus L. W. Eidlitz u. Andrew C. Mc Kensie 
57. 

| — der Washburn-Crosby Mill in Buffalo ausgef. von der 

Barnett & Record Company, Minneapolis #17. 


| — дет Waschanstalt Union in Davos, ausgef, von 
Richard Oertmann, Zürich 126. 
— в. Fabrik- — в. Holzhaus- — в. КеПегеі- — в. Ver- 


waltungs- —. 

Gebäudes, Versetzen eines — *41. 
Generator, Dellwik-Wassergas- — *5. 
Geräst в. Hinschalungs- —. 


Glaseindeckung von J. Degenhardt, G. m. b. H., Berlin 
“. 


Glasscheiben-Befestigung ап Fensterrahmen в. Fenster- 
rahmen. 

Glühbrenner в. Petroleum- —. 

Glühlichtlampe в. Petroleum- — в. Spiritus-Glühlicht- 


lampe. 

Grenzstein, Zweiteiliger Normal- — System Schmeisser 
von @. Börner, Hersfeld *80. 

Grändungsverfahren für Piloten größter Länge, Ein neues 
— #42. 


Grundwasser в. Enteisenung von —. 


| H. 


Hallenbau з. Fabrikgebäude der Lodge 4 Shipley Machine 
Tool Company Cincinnati. 

Handhobel zum Hobeln von Profilen oder dgl. von W. 
Busch, Kray 78. 


IV 


Heben und Verschieben eines Wohnhauses durch die 
John Eichleay jr. Company, Pittsburg *41. $ 

Heizregler u. Heizkessel für Zentralheizungen der Firma 
Rnd. Otto Meyer, G. m b. H., Hamburg "59. 

Helzung s. Frischluft-Zentralheizung — s. Warmwasser-H. 

Helzzwecke в. Brenner für Leucht- und —. 

Herd s. Küchenherd. 

Hobel der Union Mfg. Company, New Britain #78. 

- в. Handhobel - -. 

Hobelbänke в. Holz-H. 

Hobelelsem в. Feststollvorrichtung für —. 

-Hobelmuschine в. Dickten- —. 

Hobelmaschinen в. Schutzvorrichtung für —. 

Hochbehälter в. Wassor-Hochbohilterturm. 

Holz, Verfahren zum Feuersichermachen von — von 
J. L. Ferrel, Philadelphia 39. 

Holzbearbeitungsmaschiuen, Nouere — von Е. W. Hot- 
mann, Breslau *70. 

Holzbearbeitungswerkstätte im Werk Nürnberg der Ver- 
einigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinon- 
baugesellschaft Nürnberg, A.-G. +10. 

Holzhearbeitungswerkstätten, Vorschlag zur Einrichtung 
kleiner, maschinell betriebener — *38, *. 

Hölzern, в. Falk u. Entleerungsventil f. Vorrichtungen 
zum Imprägnieren von —. 

-- в. Workstückauflager an Maschinen zum Prägen von 
Langhölzern u. Fournieren. 

Holzhaus, Zerlegbares, transportables -- von F. Schön- 
thaler & Söhne, Wien und Weyer *81. 

Holzhobelbänke s. Sch: 

Nolzkonservierung, Verf: 

Holzpflasterklötze в. Kreissäge zum Boschneiden der —. 


Holzschwellen, Gepreßte — für Eisenbahnen von Е. | 


Brüggemann, Hannover *71. 


Muffenrohrpresse von Ed. Laeis & Co, Trier *64. 
Müllverbrennungsrückständen в. Ziegelfabrikation aus —. 


N. 


| Nernstlampe, Neue Formen der — ausgef. von der All- 
gemeinen Klektrizitäts-Gesellschaft, Berlin *36. 

Niederdrack-Dampfkessel, liegender, von Rud. Otto Meyer, 
G. m. b. H., Hamburg 260. 


о. 


Ofen в. Kalk- п. Zomentbrennofen — 8. Kammerbrenn 

| ofen — s. Kammerofen — в. Küchenherd — в. Portland- 

| zementbrennofen — s. Ringofen — в. Schachtofen — 
в. Ziogelbrennofen. 


Р. 


Petroleumdampflampe в. Keroslicht. 
| Petroleum-Glähbrenner „Diva“ von Hermann Hurwitz & 
Co., Berlin #84. 
Petroleumglihlichtlampe von J. Grunsfeld, Berlin 36. 
Piloten, Ein neues Gründungsverfahren für — größter 
| Länge *42. 
| Platten s. Asphalt- — s. Mosaik- —. 
‚ Pollermaschine, Doppelte — von С. L. Р. Fleck Söhne, 
Berlin-Beinickendorf *29. 
Portland-Zement - Brennofen von Е. L. Smidth 4 Co., 
Kopenhagen *79. 
Portlandzement в. Eisen- —. 
| Presse в. Falzziegel- — в. Kniehebel- — 
Pressen s. Einspannvorrichtung für —. 


Muffenrohr- —. 


Holzschnitzmaschinen, Zuführungsvorrichtung für — der | 


British Charrier Wood Carving Company, Ltd., Lon- 
don 7. 
Holzspaltmaschine в. Bandsäge, 

doppelte —. 
Holzspelch: efestigung in der zweiteiligen Radnabe 
von A. Stein, Klafeld-Geisweid *30. 


І. 


Imprägnieren von Langhölzern в. Füll- und Entloerungs- 
ventil 
Intensivlampen s. Nernstlampe. 


K. 


Kaik- und Zementbrennöfen *79. S 

Kalk- und Zementwerk der Société anonyme des Chaux, 
Galeria 140. 

Kammer-Brennofen mit fahrbarem Herd von A. Dannen- 
berg, Görlitz #31. 

Kammer-Bremnöfen, periodische, von A. Dannenberg, 
Görlitz 

Kammerofen, Zick- Zack- — von A. Dannenberg, Gör- 
litz 923. 

Kehimaschine s. Dicktenhobelmaschine, kombinierte. 

Kehrmaschinen s. Automobil-K. 

Kellereigebäude und Maschinenhaus der Bürgerlichen 


Brauerei Komotau, entworfen von den Skodawerken, | 


A.-G., Pilsen 174. 

Keller-Kastenfenster mit eingesetztem Drahtschutzrahmen 
von J. Bieber, Mannheim #35. 

Keroslicht der Firma Hugo Schneider A.-G., Leipzig- 
Reudnitz. Von Dr. В. ір B. *81. 

Klesschutzlelste, neuc, von Ph. Jakob Hoffmann, Mainz 
#59. 

Klapp- und Schiebefenster s. Fenster. 

Kläranlagen in den Ortschaften Quorn, Barrow-on-Svor 
und Alvechurch #85. 

Kalehebelpresse mit Drehtisch System Kreft von Fried. 
Krupp, A.-G. Grusonwerk, Magdeburg - Buckau *48, 

Kollergang von Ed. Lacis & Co., Trier %54. 5 

— mit stufenförmiger Mahlbahn von Ch. Gielow, Görlitz 24. 

Kondenswasserregler в. Heizregler. 

Kraftstation und Depot der elektrischen Straßenbahn 
Ztrich-Oorlikon-Seebach в. Fassaden von —. 

Kraftwerk Gibitzenhof в. Gebäude des Kraftwerkes im 
neuen Werk Nürnberg. 

Kreissäge zum Beschneiden der Holzpflastorklötze von 
Direktor Josse, Paris *95, 

— Horizontale — von F. W. Hofmann, Breslau "70. 

— zum Querschneiden von Е. W. Hofmann, Breslau #70. 

— Transportable, elektrisch betriebene —, der United 
States Metallic Packing Company. Ltd, Bradford #87. 

-- 8. Besäum- —. 

— Universal-Tischlerei- --- mit Frasmaschine und Lang- 
loch-Bohrapparat von Nitzsche & Sorst, Leipzig-Plag- 
witz #45. 

Kichenherd System Philippon *13. 


L. 
Lampe в. Becklampe — s. Bogenlampe -- s. Intensiv- 
lampe — s. Keroslicht — в. Nernstlampe — s. Spiritus- 


GInblicht. 
Langloch-Bohrapparat s. Kreissige mit —. 
Langlochbohrmaschine s. Bandsäge М. 1904 mit -—. 
Laterne в. Keroslicht — s. Straßenlaterne. 
Laternendetail aus dem rikbau von Teltscher & Löwy, 
Rochlitz #12. 
Laternenfernzündung System Dr. Rostin von A. Lands- 
berger, Berlin *83. 
Litzenverbinder в. Beleuchtungskörperanschlüsse und —. 
Luftheizung в. Frischluft- Zentral-Heizung. 


M. 
Mahlmühle s. Gebäude der Washburu-Crosby Mill. 
Maschin s в. Kellereigebäude und ---. 


Masse aus Teer und Fillstoffen, Herstellung einer — 48 
Mauerstelnmaschine s. Sand- —. 

Mosaikplatten, Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung топ — von Nilsson & Korte, Hamburg 48. 
Muffenverbindung für beliebig gestaltete Ківеп- 
Stahleinlagen in Mauerwerk von 8. J. Arnheim, Ber- 

Hn 60. 


Kombinierte — und 


oder | 


Quersäge zum Abschneiden von Baumstämmen von В. 
Graf Stillfried, Greifswald *30. 


R. 


Räumen, Einrichtung zum Ventilieren, Kühlen und Er- 
wärmen von — von H. Sackhoff & Sohn, Berlin *28. 

Regelungsvorrichtung für Dampfheisungen s. D. 

Revolver-Falzziegelpresse Schwere — von Ed. Laeis & 
Co., Trier *64. 

Ringofen, Parallel- — System Dannenberg *24. 

Ringöfen s. Ziegelbrennöfen. 

Rohr-Anbohrapparate von Rudolf Barthel, Chemnitz *s1. 

Röhren s. Zemont- —. 

Rohrschelle в. Ventil- —. 


5. 
Sackabfüllapparat в. Zement-Wäge- und —. 
Säge в. Band- — в. Besäumkreis- — s. Kreis- — в. Quer- 


— 8. Trenn- —. 
Sägegatter в. Spurhalter für —. 
Sägen, Maschine zum Schärfen von — von der Ersten 


kation, Mayer & Schmidt, Offenbach a. M. 78. 

Sägen в. Spannvorrichtung für Hand- — в. Vorschub- 
wagen f. Ein- u. Zweifach- —. 

Sandmauersteinmaschine „Pionier“ von der Leipziger 
Zementindustrie Dr. Gaspary 4 Co., Markranstädt zap. 

Sand -Schleifmaschine в. Schleifmaschine mit endlosem 
Schmirgelriemen. 

Säulen in Ferroinclave-Systom *91. 

Schachtofen zum Brennen von Kalk u. 
E. Schmatolla, Berlin *79. 

Schaufensterwärmer в. Elektrische —. 

Schleifmaschine mit endlosem Schmirgelriemen von der 
Clemon: Machine Company, Hornellsville #78. 

- 8. Stei: d 

„Schmauchkanälo‘ für Ziegelbrennöfen System Hoffmann 
#16. 


ав. 


Schultzmaschinen в. Holz- —. 

Schornsteinanfsatz von А. Е. Beyer, Neu-Dötzingen %20. 

Schornstelnen, Ober dic Gefahr der Abdeckung von 
Haus- — 4. 

Schraubstock für Holzhobelbänke von R. Н. 4 J. G. 
Makowsky, New Haven *30. 

Schutzvorrichtung für Fräsmaschinen von Е. Carstens, 
Nürnberg *87. 

— für Hobelmaschinen von G. Nottobohm und A. Fitze, 
Malstatt-Burbach #30. 

Schwellen в. Holsechwellen. 

Sechskörperapparat (Wasser-Destillation) von der Mirr- 
lees Watson Company, Ltd., Glasgow *68. 

Selbstzünder в. Gas- —. 

Spaltmaschine s. Stein- —. 

Spannvorrichtung für Handsigen von Fr. Broch, Rödel- 
heim *30. 

Spiralkegelzänder „Konus“ s. Gasselbstzünder. 

Spiritus- Glühlichtlampe von Е. Schuchhardt & Co., 
Spiritus-Glüh-Lioht G. m. b. H., Berlin *75. 

Sprengwagen, Neuer — von Otto Türcke, Coswig *61. 

Spundbohlen, Schmiedeciserne — von der Wittekind 
Interlocking Metal Piling Company, Chicago #69. 

Spurhalter, Konsolartiger; durch Schraube mit Links- 
und Rechtsgewinde einstellbarer — für Sigegatter von 
К. Böttcher, Wesenburg *95. 

Steine, Herstellung einer Masse aus Teer und Füllstoffen 

| tar künstliche — 48. 

Steinen, Verfahren zur Herstellung von Dinas- — 56. 

Steluformmaschine mit festen Prefsbiden von Robert 
Blaurock, Spandau und Wilh. Fiek, Staaken *72. 

Stoin-Schieltmaschine von Brunton & Trier, Westminster 
1 


Stelnspaltmaschine von Brunton & Trier, Westminster 
71 


Strafsenbriicke іп armiertem Beton, ausgef. von der 
Yorkshire Hennebique Contracting Company, Ltd., 
Leeds *92. 

Strafsenlaterne, Sechseckige -- von Wippermann 4 Cie., 
G. m. b. H., Düsseldorf #42. 

Strafsenreinigung mittels Automobil-Kohrmaschinen 993. 

Sudhaus, Neues — der N. Thomas Brewing Co., Dayton, 

| erbaut vom Architekten Rich. Griesser, Chicago *65. 


ffenbacher Spezialfabrik für Schmirgelwarenfabri- 


von ! 


| Teer, Herstollung einer Masse aus — und Füllstoffen 48. 

, Tischbandsäge в. Bandsäge. 

1 Tischfri ge mit — 

| Tischlerei в. Holzbearbeitungawerkstitte. 

| Tonkneter, Geschlosseuer Doppel- — von Ed. Laeis & Co, 

| Trier *54. 

| Tomvorschnelder, Geschlossener — von Ed. Laeis & Со. 

| Trier *54. 

Tonwarenfabrik und Dampfziegelei der Tonwaren-In- 
dustrie Gravenstein A.-G., ausgef. vom Jacobiwerk 
A.-G., Ме Я 

Träger в. Betonträger. 

Trennsäge zum Schneiden von Brettern #45, 

| Treppenläufe in Ferroinclave-System *91. 
Trockenverfahren в. Ziegel-Transport- und —. 
Tünchapparate в. Anstreich- und —. 


U. 
1 Universalabschnelder s. Abschneidapparat. 
У. 
Ventil в. Fall- und Entleerungs- —. 
Ventilationselurichtuag zum Kühlen und Erwärmen von 
Räumen von H, Sackhoff 6 Sohn, Berlin #26, 
| Ventilrohrschelle, Reuthers —. für Gas- und Wasser- 
leitungs-Hausanschlüsse von Bopp 4 Reuther, Mann- 
heim-Waldhof *22. 
Verblendera, Vorrichtung zur Herstellung von — von 
Е. Morgenstern, Süssen 7. 
| Verbrennungsregler в. Heizregler. 
Verschlebung eines Gebäudes durch die John Eichleay jr. 
Company, Pittsburg *41. 
Vermaltungsgebände der neuen Fabrikanlage der Ver- 


einigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinen- 
baugesellschaft Nürnberg, A.-G., Werk Nürnberg *1, 
#10. 


Vorschubwagen für Ein- und Zweifachsägen von A. J 
Tenow und J. Е. Flodström, Stockholm #47. 


W. 


Wägeapparat s. Zement- —. 
Wagen s. Sprengwagen. 

mräder s. Anstreichmaschine für —. 
Walzwerk s. Brechwalzwerk. 
Wände, Verfahren zur Bekleidung feuchter — *27. 
Wärmeregler з. Heizregler. 
Warmwasserheizung, Neue — System Rouquaud 6. 


G. m. b. H., Hamburg *60. 

Waschanstalt в. Gebäude der —. 

| Wasser-Destillieraniage für Suakim, ausgef. von der 

Mirrlees Watson Company, Ltd., Glasgow *67. 

Wassergasanlage der Gasanstalt in Pforzheim System 
Dellwik-Fleischer +66. 

Wassergasbeleuchtung nach System Dellwik-Fleischer *5. 

Wasser-Hochbehälterturm, Neuer — aer städtischen Gas- 
anstalt zu Rixdorf ausgef. von dor Dampfkessel- und 
Gasometer-Fabrik A.-G., vorm. A. Wilke 4 Co., Braun- 
schweig *69. 

Wasserleitungs-Hausanschlässe s. Ventilrohrschelle für —. 

Wasserreinigungsrerfahren, Vier in Amerika bewährte — 
+43. 

Wasserturm in Betoneisenkonstruktion ausgef. von 
В. Baffrey, Vertreter des Hennebique-Systems, New 
York #21. 

- 6. Wasser-Hochbehälterturm. 

Wendevorrichtung für Ziegel- Trausportwagen, Patent 
Günther *8. 

Werkstückauflager an Maschinen zum Prägen von Lang- 
hölsern und Fournieren von Fr. Alois Brausil, Wien 
#47. 

Wohnhauses, Heben und Versetzen eines -- *41. 

Wohnhäuser в. Arbeiterhäuser. 


2. 


Zementbrennofen, Botierender — уоп Е. L. Smidth 4 Co, 
Kopenhagen *56. 

Zementbrennöfen s. Kalk- und —. 

Zementelsenkonstruktiom, Fünfgeschossiges Fabrikge- 
bäude in — *1. 

Zementfabrik der Hudson Portland Cement Co., Hudson 


+87. 

Zement-Hohlbalken System Siegwart, ausgef. von der 
Internationalen Siegwartbalken - Gesellschaft, Luzern 
#34. 

Zementröhren, Vorrichtung zur Herstellung von — 
u. dgl. von В. Nöldner, Breslau *72. 

Zoment-Wage- und SackabfGllapparat, Automatischer — 
von Gibbons Bros., Ltd. Westminster #80. 

Zementwerk в. Kalk- und —. 

Zentralheizung 5. Frischluft- — в. Heizregler 4. —. 

Zerkleinerungsvorrichtung mit auf- und abwärts be- 
wegtem Brechkegel von der Maschinenbau-Anstalt 
„Humboldt“, Kalk *24. 

Zerkleinerungsvorrichtungen 8. 

Ziegel в. Dachfalz- —. 

Ziegelbrennöfen, Einiges über den Bau der — von A. 
Dannenberg, Görlitz *14, *28, *30. 

— в. Schmauchkanäle für —. 

Ziegelfabrikation, Maschinen für — von Ed. Laeis 4 Co., 
Trier *54, #62. 

— aus den Rückständen von Meldrumschen Müllver- 
brennungsöfen der Queens Engineering Company Ltd. 
Leeds 495. ` 

Ziegelmaschine von Ed. Laeis & Co., Trier *62. 

Ziegelofen mit kontinuierlichem Brand +8. 

Ziegelpresse в. Falzziegelpresso — в. Revolverfalzziegel- 
presse, 

Ziegelpressen, Vorrichtung für — zur Herstellung von 
Verblendern von Е. Morgenstern, Süssen *7. 

Ziegelstelne в. Benetzvorrichtung für —. 

Ziegel-Transport- und Trockenrerfahren, System Günther 
47. 


Sinlaufvorrichtung für — . 


Zander в. Gasselbst- —. 
Zündvorrichtungen, elektrische в. Laternenfernzündung. 


Warmwasserkessel, Liegender — von Rud. Otto Meyer | 


A. 


Aktien-Gesellschaft Görlitzer Maschinenbau- Anstalt und 
Eisengiefserel, Arbeiter-Badeanstalt der — *49. 

Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft, Elektrische Schau- 
fensterwärmer 499. 

—, Neue Formen der Nernstlampe *36. 

Alvechurch, Kläranlage von W. Fiddian *86. 

American Machinery Company, ,,Olver‘-Bandsiige *13. 

American Turret Lathe Manafacturing Company, Tabrik- 
neubau der — *17. 

„Aristo“, Azetylen-Apparat — von Simonis 4 Lans, 
Frankfurt-Sachsenhausen “28. 

Arnheim, Б. J., Muffenverbindung für beliebig gestaltete 
Eisen- oder Stahleinlagen in Mauerwerk 60. 


B. 


Baffrey, R., Vertreter des Hennebique-Systems, Wasser- 
turm in Betoneisenkonstruktion ausgef. von — *21. 
Ballinger & Perrot, Fünfgeschossiges Fabrikgebäude in 
Zementeisenkonstruktion (armierter Beton), ausgef. 

von den Architekten -- *1. 

Barnett & Record Company, Das Gebäude der Washburn- 
Crosby Mill in Buffalo ausgef. von der — *17. 

Barrow оп Soor, Kläranlage *85. 

Barthel, Rudolf, Rohr-Anbohrapparate *61. 

Beck, Ing., Becklampe 85. 

Recker, Е. und Kampeltz, K., Feststellvorrichtung für 
Hobeleisen durch Exsenterhebel *95. 

Behr & Co., Hermann, Riemen *78. 

Bergmann, Ing., Automobil- Kohrmasohine mit nassem 
Kebrichtsammler *93. 

— Jun., Н. und Timmer, J., Neuer Dachfalzziegel 96. 

Berlin - Anhaltische Maschine Aktiengesellschaft, 
Anreicherungsanlage System Leybold 167. 

Bernhard, Carl, Reg.-Baumeister a. D., Der neue Wasser- 
Hochbebälterturm der städt. Gasanstalt zu Rixdorf 
#69. 

Beyer, А. F., Schornsteinaufsatz #20. 

Bieber, J., Kellerkastenfenster mit eingesetztem Draht- 
schutzrahmen *35. 

Biigram, H., Fünfgeschossiges Fabrikgebäude in Zement- 
eisenkonstruktion (armierter Beton) für die Maschinen- 
bauanstalt — in Philadelphia *1. 

ві В. u. Fiek, W., Steinformmaschine *72. 

Bluefield Brewing Co., Fassade der Brauerei der — *9. 

Bonne, A., Vorrichtung an Drehbinken sur Herstellung 
von profilierten Arbeitsstücken nach Schablonen 78. 

Bopp & Benther, Reuthers Ventilrohrechelle für Gas- 
und Wasserleitungs-Hausanschlüsso #27. 

Börner, Georg, Zweiteiliger Normal- Grenzstein System 
Schmeia т *80 

Boraman, Н. L., Maschine zum Anstreichen von Wagen- 
rädern *95. 

Boston, Wasserturm in Betoneisenkonstruktion der 
Stadt — %21. 

Béttcher, K., Konsolartiger durch Schraube mit Links- 
und Rechtsgewinde einstellbarer Spurhalter für Säge- 
gatter *95. 

Brausil, Fr. Alois, Werkstückauflager an Maschinen sum 
Prägen von Langhölsern und Fournieren *47. 

Breda, Wasserreinigungsvorfahren System — 144. 

British Charrier Wood Carving Company, Ltd., Zufüh- 
rungsvorrichtung für Holzschnitzmaschinen 7. 

Broch, F., Spannvorrichtung für Handsägen *30. 

Brown Hoisting Machinery Company, Ferroinclave-System 
der Werkstätten der — *91. 

‚ F., Geprefste Holzschwellen für Eisen- 
bahnen *71. 

Branton А Trier, Stein-Schleif- und Spaltmaschine *71. 

Bürgerlichen Brauerei in Komotau, Kellereigebäude und 
Masohinenhaus der — entworfen von den Skodawerken, 
A.-G., Pilsen *74. 

Busch, W., Handhobel 78. 

Buschan, Fr., Bodenbearbeitungsmaschine 61. 

Вёззсһег А Hoffmann, G. b. H., Asphaltplatten *51. 

Buyten, Herm., Furnierkörper *78. 


с. 


Canal du Midi bei Toulouse, 
den — #37. 

Carstens, E., Schutzvorrichtang für Fräsmaschinen #87. 

Chamousset, Verfahren sur Bekleidung feuchter Räume 
angewendet in den Kasematten der Forts von — "27. 

Clemons Machine Company, Schleifmaschine mit endlosem 
Sohmirgelriemen *78. 

Columbia Chemical Co., Barberton, Wasserreinigungs- 
verfahren der — von der New York Continental Jewell 
Filtration Company +44. 


р. 


Dampfkessel- und Gasometer-Fabrik, А.-6., vorm. Wilke 
& Со., A., Der neue Wasser-Hochbehilterturm der 
städtischen Gasanstalt su Rixdorf *69. 

Dannenberg, A., Einiges über den Bau der Ziegelbrenn- 
öfen *14, *23, #30. 

Defiance Machine Worksg Automatische Fassondreh- 
bank *6. 

Dogenkardt, Ө. m. b. H., J., Glaseindeckung *4. 

Deliwik-Fleischer, Wassergasanlage der Gasanstalt in 
Pforzheim System — +66. 

—, Wassergasbeleuchtung nach System — *5. 

Demuth А Co., Wm., Brooklyn, Wasserreinigungsver- 
fahren der Firma — System Breda 144. 

Deseniss А Jacobi, A.-G., Enteisenung von Grundwasser ' 
31. 


Betoneisenbrücke über 


| 
| 


Alphabetisches Namenregister. 


Deutsche Wassergas-Beieuchtungs- без. m. b. LI Wasser- 
gasbeleuchtung System Dellwik-Fleischer *5 
‘assergasanlage der Gasanstalt Pforsheim, System 
Dellwik-Fleisoher 166. 
Dienemann, P., Einlaufvorrichtung für Zerkleinerungs- 
vorrichtungen u. dgl. *24. 
„Dinsssteinen“, Verfahren zur Herstellung von — von 
Eduard Pohl, Harsum 56. 
„Diva“, Petroleum-Glühbrenner — von Hermann Hur- 
wits 4 Со. Berlin %84. 
Dücker А Co, Abwüsser-Klärbecken-Anlage in M.-Glad- 
bach 86. 
E. 


Edison Iiluminating Co., Topeka, Wasserteinigungs- 
verfahren System Tweeddale +45. 

Kichleay jr. Company, John, Wohnhaus-Hebung und 
Verschiebung #41. 

Erfordia, Maschinenbaugesellschaft m. b. H., Bandsäge 
438. 


—, —, Kombinierte Abricht-, Fage-, Kehl- und Dickten- 
hobelmaschine #39, 

—, —, Ein Vorschlag zur Einrichtung kleiner maschinell 
betriebener Holzbearbeitungswerkstätten *38. 

| Erste Offenbacher Spesiaifabrik für Schmirgelwaren- 
Fabrikation, Mayer & Schmidt, Maschine zum Schärfen 
von Bägen 78. 

F. 


Fabry, Ed., Vorrichtung zum Befestigen der Glasscheiben 
n Fensterrakmen •36. 

Ferrell, J. L., Verfahren sum Imprägnieren von Holz 14. 

=) Verfahren zum Feuersichermachen von Holz 39 

Fiddian, W., Kläranlage in Alvechurch *86. 

Elek, W. u. Blaurock, R., Steinformmaschine 972. 

Fitze, А. u. Nottebohm, G., Schutzvorrichtung für Hobel- 
maschinen *30. 

Fleck Söhne, С. L. P., Doppelte Poliermaschine 929. 

Fleischer в. Dellwik-Fleischer. 

Fiodström, J. E. u. Tenow, А. J., Vorschubwagen für 
Ein- und Zweifachsigen *47. 

Frank, Verfahren zur Konservierung von Holz 54. 

Fricke, M., Architekt, Erweiterungsbau der Firma Groh- 
mann & Frosch, Leipzig-Plagwitz, ausgef. von — *89. 

Fuchs, Gustav, Brenner für Leucht- u. Heizzwecke *66. 


G. 


Gaspary А Со.) Dr. s. Leipziger Zementindustrie. 
Gehrkische Gründungsverfahren für Brannengründung 


Gelsenkirchener Bergwerks-Aktion-Geselischaft „Евеја- 
Elbe Be: rgarbelterbad für die Zeche „Minister Stein“ 
der — 


Gibbons Bros., Ltd., Automatischer Zement-Wäge- und | 


Sackabfüllapparat #80. 
Gibitzenhof, Kraftwerk — 150. 
Glelow, Chr., Kollergang mit stufenformiger Mahlbahn 


24. 

Göhmann А Einhorn 6. m. В. H., Arbeiter- Badeanstalt 
der Aktien-Gesellschaft Görlitzer Maschinenbau-An- 
stalt und Eisengielserei in Görlitz *49. 

--, Bergarbeiterbad für die Zeche „Minister Stein“ der 
Gelsenkirchener Bergwerks-Aktien-Gesellschaft „Rhein- 
Elbe“ *25. 

Graff Furnace Co., Frischluft- Zentralheizung amerika- 
nischer Bauart *76. 

Griesser, Richard, Das neue Sudhaus der N. Thomas 
Browing Co. %65. 

Grohmann А Frosch, Erweiterungsbau der Firma — іп 
Leipzig-Plagwitz #89. 

Grunsfeld, J., Petroleumglühlichtiampe 36. 

Günther, H., Transport- und Trockenverfahren System — 


е. 
н. 
Hennebique, Betonefsenbrücke System — über den Canal 
du Midi bei Toulouse #37. 
—, Strafsenbricke System — *92. 
E? p Wasserturm in Betoneisenkonstruktion nach System — 


Hirsch, Henry, Beleuchtungskörperanschlüsse und Litzen- 
verbinder System — si 

Hoffmann, Ph. Jakob, Neus Kiesschutsleiste *5: 

Hofmann, Е. W., Neuere Holzbearbeitungsmaschinen 
Ku 

Hadson Portland Cement Со., Zementfabrik der -- +87. 

„Hamboldt“ в. Maschinenbau-Anstalt —. 

Harwits & Co., Herm., Potroleum-Glühbronner „Diva“ 
84. 

І. 


Internationale Siegwartbalkem- Gesellschaft Luzern, 
Zement-Hohlbalken System Siegwart 934. 


J. 


Jacobiwerk, Aktiengesellschaft, Tonwarenfabrik und 
ар евро, der Tonwaren-Industrie Gravenstein 
-G. +62. 
Josse, Direktor, Kreissäge zum Beschneiden der Holz- 
pflasterklötze “92. 
K. 


Kampeltz, K. und Becker, E., Feststellvorrichtung für 
Hobeleisen durch Exzenterhebel *95. 

Ketterer, Vorrichtung zum Einfräsen der Einlafsnnten 
für Fenstereckbeschläge *30. 

Kirchner & Со. eG., Kombinierte Bandsüge und 
doppelte Holzspaltmaschine 414. 
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Verwaltungsgebiude der neuen Fabrikanlage 


der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbau- 
gesellschaft Nürnberg, A.-G., Werk Nürnberg. 


(Mit Abbildung, Fig. 1.) 


Das durch Fig. 1 wiedergegebene neue Verwaltungsgebäude 
der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Ma- 


| bildung läfst das Bestreben erkennen, unter Anwendung verhältnis- 


mälsig einfacher Mittel einen künstlerisch vollwertigen Effekt zu er- 
zielen. Dies wird im vorliegenden Falle einesteils dadurch ermöglicht, 


| dafs die ganze Fassade in einen Mittelbau und zwei Seitenflügel, die 


Giebel der Front zugekehrt, zerlegt wurde und weiterhin durch Zu- 
sammenstellung verschiedener Farben. In welcher Weise die letztere er- 
folgte, geht aus der Abbildung hervor, die gleichzeitig auch die zu 
demselben Zwecke verwendete eigenartige Fensterausgestaltung in ge- 
nügender Weise erkennen läfst. 

Über die innere Einrichtung, besonders auch über die Anordnung 
der verschiedenen Räume werden wir in der nächsten Nummer aus- 
führlicher berichten. 


schinenbaugesellschaft Nürnberg, A.-G. in Nürnberg ist 


Fig. 1. Verwaltungsgebäude der neuen Fabrikanlage der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugeselischaft Nürnderg, A.-G., Werk Nürnberg. 


durch eine Strafse, unter der ein Fufsgängertunnel hindurchführt, 
vom eigentlichen Werke getrennt. Sein Grandrifs ist ein kreuzförmiger, 
und den Mittelpunkt desselben nimmt ein zu Ausstellungszwecken be- 
stimmter Lichthof ein. 

Das dreigeschossige Hauptgebäude des Nordflügels enthält die 
eigentlichen Verwaltungsbureaux und einige Zeichensäle; die Konstruk- 
tionsbureaux und die Hauptzeichensäle befinden sich in den Neben- 
flügeln, während die Küche und das Speisezimmer, das Archiv sowie die 
umfangreiche Lichtpausanstalt und Druckerei im Untergeschofs liegen. 
Die Hauptzeichensäle haben quer gestellte Oberlichter, die zum Schutz 

egen Kälte. doppelt verglast sind, was im Verein mit den grofsen 

itenfenstern eine gute Tagesbelichtung sichert. Abends erfolgt die 
Beleuchtung durch Bogenlampen mit indirektem Licht und Glühlampen 
an jedem Zeichenbrett. 

Das ganze Gebäude ist massiv in Ziegelmauerwerk sowie Stampf- 
beton mit Bimsbetondeoken ausgeführt. Gänge und Zimmer sind mit 
Linoleum belegt und durch eine Niederdruckdampfheizung zu erwärmen. 
Gegen Feuersgefahr sind auf allen Gängen Schlauchkasten aufgestellt. 

Was die Fassadenausbildung anbetrifft, so zeigt dieselbe den 


typischen Charakter moderner Nürnberger Bauten. Ihre ganze Durch- 


Fünfgeschossiges Fabrikgebäude in Zement- 


eisenkonstruktion (armierter Beton), 
ausgeführt von den Architekten Ballinger & Perrot in Philadelphia. 
(Mit Abbildungen, Fig. 2--5.) 
Nachdruck verboten. 

Auch in den Vereinigten Staaten von Nordamerika hat im Laufe 
der letzten Jahre der Zementeisenbau immer weitere Verbreitung ge- 
funden. . Während man sich aber dort in der Hauptsache darauf be- 
schränkte die Decken- und Dachkonstruktionen in armiertem Beton 
herzustellen, hat man in Paris und Leipzig*) schon vor mehreren 
Jahren ganze Gebäude und zwar selbst mehrgeschossige nach diesem 
Verfahren ausgeführt, nur gab man den Umfassungswänden in allen 
Fällen eine äufsere Verblendung durch Stein. Ebenso zählt bei uns 
die Herstellung des ganzen Innenausbaues eines mehrstöckigen Ge- 
bäudes in dieser Konstruktion zu etwas alltäglichem. 
Die Vereinigten Staaten folgen darin erst jetzt, denn nach 


*) Vgl.die Abhandlungen über das Hennebique-System in dieser Zeitschrift. 


~ 
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„American Machinist“ ist das erste mehrgeschossige Gebäude, dessen 
Innenausbau ganz in Zementeisen erfolgte, dasjenige, welches die 
Architekten Ballinger & Perrot, Chestnut and Twelfth streets in 
Philadelphia im Laufe des vergangenen Jahres für die Maschinenbau- 
anstalt Hugo Bilgram, Spring Garden street, Philadelphia, ausge- 
führt haben. 

Das Gebäude zerfällt in einen fünfgeschossigen Vorder- 
trakt und einen nur ein Erdgeschofs umfassenden Hinter- 
trakt, beide von 120’ Breite und zusammen 100’ Tiefe. Der Vorder- 
trakt wird durch ein schwach geneigtes Satteldach, der Anbau durch 
Siigediicher (Sheds) abgeschlossen, welche beide ebenfalls іп armiertem 
Beton’ ausgeführt sind. Obgleich nun das vorliegende Bauwerk schon 
hinsichtlich seiner Höhe Aufsehen erregt, wird dasselbe doch schon 
in wenigen Monaten durch einen zweiten Betoneisenbau von fünf- 
zehn Geschossen, den dieselbe Firma in Cincinnati zur Aus- 
führung bringt, in den Schatten gestellt werden. Dies soll hier 
übrigens nur aus dem Grunde hervorgehoben werden, weil man daran 
erkennen kann, dafs, wenn der Amerikaner sich erst einmal über die 
Prinzipien klar 


auch sie sind mit den Dreiecksbindern h i k (vgl. Fig.5) in einem 
Stück ausgeführt, während. letztere unter sich durch die Wind- 
verbände g, Firstpfetten 1 und die Deckenplatte zusammenhängen. 
Also auch hier bildet die ganze Dachkonstruktion einen Betoneisen- 
monolithen von hoher Tragfähigkeit bei geringer Wandstärke. Die 
einzigen Öffnungen in diesem werden durch die Fensterhöhlen und 
diverse Dachluken gebildet. 

Mit Rücksicht darauf, dafs nur wenige wissen, wie bei der Aus- 
führung solcher Betoneisenbauten verfahren wird, mögen hier einige 
diesbezügliche Angaben gestattet sein. Man bedient sich zum Auf- 
stampfen der Konstruktion sogen. Formen, die aus Brettern und 
wenn nötig mit Unterstützung von Pfosten zusammengebaut werden. 

Die fertige Form einer Balkenlage der durch Fig. 3, 1 gekenn- 
zeichneten Anordnung würde beispielsweise das Bild Fig. 3, 2 gewähren. 
Man ersieht, dafs hier in der Bretterfläche überall da, wo sich später 
ein Balken с oder ein Unterzug befinden soll, eine Rinne с resp. а 
vorgesehen ist. Ebenso stellt sich die Form für die Säule а als ein 
Rohr von quadratischem Querschnitt dar, in welches vor dem Beto- 

у nieren die ver- 
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lithen bilden, 

der seine Fühler (die Säulen a, Fig. 3, 1 u. 4) bis zum nächstfolgenden 
Monolithen (der nächsthöheren oder tiefer gelegenen Decke) aus- 
streckt. Ein Unterschied besteht weiter auch darin, dafs bei der 
hölzernen Deckenkonstruktion die Balken (c) auf die Unterzüge b auf- 
geschnitten sind, während sie (c) bei der Betoneisenkonstruktion seit- 
lich aus diesen (b) herauswachsen. Ebenso reicht bei der Holzkon- 
struktion die Säule a nur bis zum Unterzug, während sie hier als 
Ganzes durch sämtliche Etagen des Gebäudes hindurchgeht. Das ist 
wichtig für die Tragfähigkeit des ganzen Systems. 

Die Dimensionierung der einzelnen Säulenabschnitte im Haupt- 
bau erfolgte derart, dals die Säulen im Keller 26 >< 26” (Fig. 2) 
Querschnitt haben, im Parterre 21 >< 21" (vgl. auch Fig. 2), im 
ersten Obergeschols 19 >< 19”, im zweiten 17 >< 17”, im dritten 
18 >< 13” und im Dachgeschols 8 >< 8". 

Die Zementeisenbalken, welche als Unterzüge b wirken, erhielten 
in allen Etagen einen Querschnitt von 10x14”, die Balken einen 
solchen von 6 >< 12” und die Etagendecken d eine Materialstärke von 
4". Die Lage der Verstärkungsstangen a, in den Säulen a, der Zug- 
stangen d, c, und c, in den Balken c, der Zugstangen b, in den 
Unterzügen b, sowie die der Verbinder ist aus dem Detail, Fig. 4, zur 
Genüge zu erkennen. Ebenso ist dortselbst die Fulsbodenkonstruktion 
angedeutet. Auf 2” Bodenschwellen d,, die 17" von Mitte zu Mitte 
voneinander entfernt liegen, ruht eine Lage 1:," Ahornbohlen. 

Als Dachabdeckung dient für beide Gebäude eine Schlackenschicht, 
die auf die Eisenzementunterlage aufgebracht ist. 

Im Shedbau erhielten die Säulen einen Querschnitt von 8X 8 cm; 


macht, dafs sie 
das nicht gerade geringe Gewicht des Betons zu tragen vermögen. 

Beim Aufstampfen des Betons verfährt man in der Weise, dafs 
der vorher in sorgfältigster Weise vorbereitete Beton zunächst in den 
Formkasten der Säule (a, Fig. 3, 2) eingebracht und gestampft wird, 
wo schon vorher die verstärkenden Eisenstangen in der richtigen 
Lage unter Verwendung der horizontalen Verbindungstäbe aufgestellt 
waren. Diese Eisen werden übrigens immer nur mit dem Fort- 
schreiten der Arbeit eingelegt, andernfalls würden sie das Arbeiten 
selbst ja sehr hindern. 

Ist man mit dem Aufstampfen in Höhe des Unterzuges (b) ange- 
langt, so wird in die Formrinne für diesen eine Schicht Beton einge- 
bracht, stark genug, um darauf die Zugstreben (c,, Pig: 4) auflegen 
zu können. Nach Einhängen der Bander und Auflegen der folgenden 
Strebenserie d, fährt man mit dem Betonieren fort, bis man in Höhe 
der Rinnen für die Balken (c) angekommen ist. Jetzt werden diese 
angeschlossen und so der Betoneisenkörper weiter und weiter ausge- 
dehnt, bis schliefslich auch die Decke d fertiggestellt ist. 

Vor Erhärten der letzteren nagelt man die Schwellen (d,, Fig. 4) 
auf, nachdem man vorher die ganze Fläche möglichst egalisiert hatte. 

Etwas schwieriger gestaltet sich das Aufstampfen der Binder im 
Shedanbau, Fig. 2 u. 5, deren Untergurten h, Fig. 5, zwar noch 
gerade, aber die Obergurten i k geknickte sind. Die für ihre Her- 
stellung erforderlichen Formen sind aus Fig. 5 zu erkennen, ebenso 
ist dort die Rinnenform für die Firstpfette 1 und die Fufspfette g 
angegeben; desgleichen sieht man die Steifen m, welche die Rinnen i 
am Durchbiegen hindern sollen. Auch erkennt man aus dieser Figur, 
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dafs zwischen je zwei Hauptbinder ein Nebenbinder (sogen. Hilfsbinder) 
eingebaut ist, dessen Druck durch die Fulspfetten den tragenden 
Säulen e der Hauptbinder übermittelt wird. 

Dafs die Schraubenbolzen, welche zum Anhängen von Trans- 
missionen dienen sollen, und überhaupt alle Anker, die man aus irgend 
einem Grunde in die Konstruktion einzulegen hat, vor dem Erhärten 
der Decken- und Balkenflächen, Säulen etc. einzubauen sind, bedarf 
wohl keiner besonderen Hervorhebung. 

Für die Ventilationsöffnungen, die in den Dachflächen des Sheds 
und des Satteldaches eingebaut, sowie die Schornsteine, die durch 
letzteres hindurchgeführt werden sollen, müssen die Löcher natur- 

mäls auch beim Aufstampfen ausgespart werden. Als Formen be- 

ient man sich zu diesem Zwecke einfacher rechteckiger oder quadra- 
tischer Rahmen aus Holz, die unmittelbar auf die Bohlen d, Fig. 3,2, 
aufgenagelt werden. 

Trotz der verhältnismäfsig geringen Dicke von 4 сш im Parterre 
und 3 cm in den Obergeschossen sind die Decken sehr tragfähig; 


denn es darf die des Parterres mit 300 Did. е pro Cj’, die im ersten 


Beim reinen Bogendache werden die Pfetten in Abständen von 
2,0 m angeordnet und tragen als Ersatz der Sparren 4 om фоке Bretter, 
die der Krümmung des Daches folgen und der Schalung als Unter- 
lage dienen. Hölzerne Zangen nehmen den Seitenschub des Bogens 
auf; an ihre Stelle treten ev. eiserne Zugstangen, die gleich den 
Zangen in passenden Abständen aufzuhängen sein würden. Die 
Diagonalen und Querverbindungen des Bogens werden in den oberen 
Gurtungen durch Latten und in den unteren durch Bretter gebildet. 
Holzklötze stellen die Aufsetzpunkte der Binder dar. 

Von den Ausführungsbeispielen gibt dasjenige Fig. 1-5, 
Tafel 1, die Dachkonstruktion für eine Gummiwaren- 
fabrik wieder. Diese besteht aus dem der Länge nach von acht 
Bindern überspannten Hauptbaue A und einem durch eine Querwand 
unterteilten Annex, dessen Abteil C 14,5 und B 10,0 m lichte 
Tiefe hat. Beide Gebäudeteile sind nun mit Bogenbindern Stephan- 
scher Bauart versehen. Trotz der sehr verschiedenen Spannweiten, 
von 14,3 m im Annex BC und 22,0 m im Hauptbau A, ist die Aus- 
führung der Binder bei beiden Konstruktionen dieselbe geblieben. 

Ein Unterschied besteht nur in der Form der Oberlichter ; 
diese sind beim Annex genau parallel der Längsachse des Ge- 
bäudes im Scheitel des Daches als Sättel aufgesetzt; im Haupt- 
bau dagegen laufen sie quer zur Gebäudeachse und haben die 
Gestalt von Sheds. Ihre Auflage finden die Binder bei beiden 
Gebäudeteilen unmittelbar auf den Umfassungswänden. 

Als Beispiel der Verwertung der Stephanschen Bogen-Dach- 
konstruktion zum Überspannen eines Ringofens mögen 
die Skizzen, Fig. 6 u. 7 dienen. 

Die Spannweite stellt sich hier auf 30,3 m; die Binderauflage 
befindet sich 4,5 m über Terrain. Da aber bei dieser Höhe die 
Zugstreben zu dicht über der Decke des Ofens entlang streichen 
würden, man jedoch, um keine zu schwere Säulenkonstruktion 
zu erhalten, auch nicht höher hinaufgehen wollte, so wurden 
die Zugstreben als gebrochene ausgeführt. Die Säulen, auf denen 
die Binder ruhen, sind Dreiecksstiitzen, die durch Zangen an 
der Bogenkonstruktion der Binder verankert sind. Aufserdem 
aber unterstützen sie durch Kopfbänder und Traversen auch 
den von Binder zu Binder laufenden Rinnensparren, der zu- 
gleich die Längsversteifung der Konstruktion darstellt. Auch 
die übrigen Sparren sind von den Bindern aus durch Kopfbänder 
noch besonders abgesteift. 

Die Dachkonstruktion desMaschinen-und Kessel 
hauses für den Schlachthof zu Offenbach a. M. geben 
die Fig. 8 u. 9 wieder. Man hat es hier im Kesselhause mit 


einer Kombination des Stephan-Binders mit einem 


Z. A.: Fünfgeschossiges Fabrikgebäude in“ Zementeisenkonstruktion 
(armierter Beton’. , 


Fig. 5. 


Obergeschofs mit 200 und die der übrigen Geschosse mit 150 Did. е 
pro (1! belastet werden. Die Säulen stehen 18’ in der Quer- und 
14’ in der Längsrichtung voneinander entfernt. 

Um ап Formmaterial zu sparen, verfährt man beim Aufbau der- 
artiger Hauser in der Weise, dafs man die fertigen Geschosse sofort, 
und zwar am zuerst fertig gestellten Ende der betr. Decke und Balken- 
lage beginnend, ausrüstet und das Gerüst im darüber liegenden Ge- | 
schofs gleich wieder einbaut. Dies geht aus dem Grunde ganz gut an, 
weil ja nach Fertigstellung einer Decke erst die Umfassungswände und 
Säulen bis zur nächsten Ktage wieder hochgetrieben werden müssen. 
Als Abbindezeit steht also dem Zement immer die Zeit zur Verfügung, 
welche erforderlich ist, um die Decke, vom einen Ende Beginnend, 
fertigzustellen, sowie die, welche zum Hochtreiben der Umfassungs- 
wände gebraucht wurde. Sollte diese Zeit tatsächlich einmal zu kurz 
sein, um der Konstruktion die genügende Haltbarkeit zu sichern, so 
würde man unbedingt aber mit zwei Formen auskommen. Die Fest- 
stellung dieser Tatsache ist wichtig für die Lösung der Preisfrage. 


Hölzerne Bogen-Dachkonstruktionen 
von Phil. Stephan in Düsseldorf. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1.) 
Nachdruck verboten. 

Schon in Heft 24 des „Prakt. Masch. -Konstr.“ vom Jahre 1903 
fanden wir Gelegenheit, an Hand der Zeichnungen auf Tafel 59, auf 
die hölzernen Bogen-Dachkonstruktionen des Architekten 
und Zimmermeisters Philipp Stephan in Düsseldorf hinzuweisen. 

Auf Tafel 1 des vorliegenden Heftes sind nun eine Anzahl An- 
wendungsbeispiele dieser Konstruktion wiedergegeben, die gleich 
denen auf Tafel 59 den Beweis der Anpassungsfähigkeit des Binder- 
types erbringen sollen. 

Des besseren Verständnisses wegen sei jedoch zunächst das Prinzip 
selbst nochmals hier festgelegt; der Stephansche Bogen ist ein 
Fachwerksbogen, mit dessen Hilfe sich Weiten bis zu 40 m über- 
spannen lassen. Die Bogen werden in Abständen bis zu 8 m angeordnet 
und tragen entweder die Pfetten selbst, oder sie unterstützen eine 
besondere Holzkonstruktion, wie eine solche beispielsweise zur Bildung 
eines Satteldaches, Walmdaches u. s. w. erforderlich ist. Dort, wo die 
Bogen die Pfetten selbst tragen, würde man es also mit einem reinen 


Bogendach zu tun haben, im anderen Falle würden Sattel-, Walm- 
und ähnliche Dächer entstehen. 2 


Satteldach zu tun, auf welches parallel zur Längsachse des 
Gebäudes eine Laterne, ebenfalls in Holzkonstruktion aufgesetzt 
ist. Die Bogenbinder liegen 5,92 resp. 4,81 m voneinander ent- 
fernt und tragen die Pfetten mit Hilfe von Vertikalen und Kopf- 
bandern. 5 

Па Maschinenhause ruht die Schalung des Daches, die, wie wir 
oben sahen, als Ersatz der Sparren anzusehen ist, unmittelbar auf 
den Pfetten. Diese wieder werden von den Stephanschen Bogen- 
bindern getragen. 

Zur Klasse der Mansardendächer gehört dann das durch 
Fig. 10 veranschaulichte Dach eines Fabrik-Etablissements in Mann- 
heim. Bei diesem tragt der Bogenbinder wiederum die Pfetten 
direkt resp. durch Vermittlung von Hangern, ebenso sind die Pfetten 
durch Kopfbänder gegen Seitenschub gesichert. In der Mittelachse 
des Daches sitzt eine Shedlaterne, deren verglaste Fläche 2,8 m Höhe 
hat und von der vollgedeckten Fläche des Sheds um rd. 300 mm iiber- 
kragt wird. Die 20m weit spannende Konstruktion erscheint sehr 
leicht und dürfte, da sie unverkleidet geblieben ist, vom Saal aus ge- 
sehen, sehr gut wirken. 

In Form des Spitzbogenbinders präsentiert sich die Stephan- 
sche Bogenkonstruktion beim Turnhallendach für die Knaben- 
Volksschule in Wismar, welches die Fig. 11-18 der Tafel 1 wieder- 

eben. 

e Hier ist auf die Bogenbinder ein sehr hohes Satteldach aufgesetzt, 
dessen Scheitel von Lichtschächten mehrfach durchbrochen wird. Die 
Wandungen derselben sind aus Holz und schliefsen sich der Verschalung 
der Spitzbogenbinder direkt an. Die Schalung wiederum ist so ge- 
führt, dafs die Aufsetzpunkte der Binder von innen verdeckt, die 
Mittelpartien aber frei und sichtbar gelassen werden. Der auf diese 
Weise entstandene Boden ist zwar etwas schmäler wie die 16,8 m 
breite Halle, besitzt aber immer noch die respektable Breite von 13 m, 
bei einer Höhe von 4,8 m. 

Die Scheitelhöhe des Satteldaches beträgt 9,8 m. 

Eine Kombination von Stephanschem Bogenbinder 
und Satteldach findet sich endlich bei den durch Fig. 14--16 
wiedergegebenen Baulichkeiten einer Kraftstation; bei 
dieser soll das Gebäude A, Fig. 15 u. 16, die Maschinen, dasjenige D, 
Fig. 16, die Kessel aufnehmen. Ein überdeokter Gang C von 4,43 m 
Länge verbindet beide. Sowohl auf dem Dach des Maschinenhauses 
als auch auf dem des Kesselhauses ist eine Laterne von 3,8 resp. 3,2 m 
Breite aufgesetzt. Der Abstand der Binder voneinander beträgt im 
Maschinenhause 5,98, im Kesselhause 4,4 m, die Spannweite dagegen 
14,75 resp. 12,49 m. 
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Uber die Gefahr der Abdeckung von Haus- 
schornsteinen. 


Im Umschlag Nr. 49, Seite XVI, Jahrgang 1903 dieser Zeitschrift 
hatten wir unter dieser Spitzmarke eine KS gebracht, in der vor 
Verwendung von Abdeckungen fiir Schornsteinkopfe gewarnt wurde. 
Hierzu wird uns von einem Feuerungstechniker, dem Ingenieur 
Р. Schimpke in Dresden -Striesen folgendes geschrieben: 

Es ist Pflicht, dafs wir Feuerungstechniker gegen eine solche 
irrtümliche Ansicht (nämlich dafs derartige Abdeckungen keinen Zweck 
haben, sondern schädlich wirken) Einspruch erheben. Jeder Schorn- 
stein soll nicht nur die Verbrennungsprodukte über das Dach hinaus 
führen, sondern auch die zur Unterhaltung des Feuers notwendige 
Luftströmung, den sogenannten Zug, hervorbringen. 

Zum Leidwesen aller Feuerungstechniker betrachten die Archi- 
tekten, Baumeister u. s. w. oft solche Anlagen als so nebensächlich, 
dafs vielfach mit Rücksicht auf irgend eine Dacklukenbekrönung oder 
auf die Anlage einer Stubentür oder um etwas Ziegelmaterial zu er- 
sparen, der Schornstein in den Hintergrund treten mufs; er wird ge- 
schleift, verengt, bekommt seine Ausmündung hinter irgend einer 
turmartigen Bekrönung oder man legt schlitzartige russische Rohre 
oder Steigerohre gleich für 8--4 Etagen zur Benutzung an zum Ver- 
drufs für denjenigen, der nachher die Ofenheizungen und Kochherde 
ausführen soll, ebenso wie zum dauernden Verdrufs des Hausbesitzers 
und der Wohnungsmieter. Wie oft findet man aus reiner Bequem- 
lichkeit und Unverständigkeit infolge des Steinformats quadratische 
Schornsteinweiten von 13--14 cm Seitenlänge, die infolge von Kalk- 
mörtel und vorstehenden Steinkanten, derartig verengt sind, dafs eine 
Kugel von 10 cm Durchmesser ohne aufzusetzen nicht durch den 
Schornstein gleiten kann; ebenso stehen die Fälle nicht vereinzelt da, 
wo im Keller oder Hausflur 3-4 russische Rohre eine gemeinsame 
Reinigungsöffnung haben, ohne dafs die einzelnen durch Schieber 
u. в. w. voneinander abgeschlossen sind. 

Auch fehlen oft im oberen Teil des Schornsteins die Trennungs- 
zungen ganz und gar. Bei den vom Verfasser erwähnten Landhäusern 
im Gebirge ist gewöhnlich im ganzen Hause nur ein sogenannter Steige- 
schornstein von 45 >< 45 oder 45 >< 38 om Seite vorhanden‘ der die 
Feuerungen der Wasch- und Kochküche im Keller ferner, 4-6 Ofen- 
feuerungen im Erdgeschofs und 2-3 Feuerungen im Dachgeschols 
aufnehmen mufs, wobei derselbe dann höchstens 30 cm über Dachfirst 
hervorragt. 


Bei allen diesen fehlerhaften Schornsteinanlagen und besonders | 


bei den letztern werden die Rauchgase stets, wenn sie überhaupt nach 
oben steigen, sich derartig langsam bewegen und dadurch so weit 
abgekühlt, dafs die unvollständig verbrannten Kohlenwasserstoffver- 
bindungen des Brennmaterials und der entstehende Wasserdampf 
sowie das im Brennmateriel noch vorhandene Wasser im Schorn- 
stein kondensiert werden und sich als Wasser und Teer an den 
Wänden niederschlagen. Diese Erscheinung zeigt sich dort um so 
bedeutender, wo man feuchte Braunkohle oder nicht getrocknetes 
Holz verbrennt und aus Sparsamkeitsrücksichten die Feuerungen 
falsch behandelt, d. h. die Ofentüren abschliefst, bevor diese flüch- 
tigen Kohlenwasserstoffverbindungen aus dem Brennmaterial durch den 
Schornstein entfernt sind, so dafs keine Verbrennung, sondern nur eine 
Destillation dieser Stoffe eintritt. 

Um пап bei derartigen fehlerhaften Schornsteinanlagen Abhilfe 
zu schaffen, gibt ев kein billigeres und einfacheres Mittel, 
als den Schornstein mit einer Abdeckung von Metall 
zu versehen. Wenn bei Anbringung dieser Abdeckung das obere 
Mauerwerk des Schornsteines nach aulsen abgeschrägt wird, wenn 
ferner die Abdeckung den dreifachen Durchmesser des Schorn- 
steines hat und über der Mündung in einer Höhe angebracht wird, 
die etwas geringer ist als der Durchmesser der Schornsteinéffnung, 
so wird man stets eine Verbesserung des Schornsteines damit herbei- 
führen und nicht, wie der Verfasser der kürzlich veröffentlichten Notiz 
behauptet, den Auftrieb der Feuergase beeinträchtigen. Auf die Er- 
haltung der vertikalen Richtung des Rauches aufserhalb des Schorn- 
steines ist gar kein Gewicht zu legen; vertikal aufsteigende Rauch- 
säulen sind doch nur bei ruhiger Atmosphäre zu sehen, gewöhnlich 
wird der Rauch sofort nach dem Austritt aus dem Schornstein seit- 
lich getrieben; demnach ist eine Schutzplatte über dem Schornstein 
keineswegs zweckwidrig, sondern nur nützlich und notwendig. 


Glaseindeckung 
von J. Degenhardt, G. m. b. H. in Berlin NW. 
(Mit Abbildung, Fig. 6.) 
Die Firma J. Degenhardt, б. ш.Ь. Н. in Berlin NW. bringt 
seit einiger Zeit ein durch D. R.-P. 139677 u. D. R.-G.-M. 198 254 


geschütztes a lascindeckungses stem zur Ausführung, das 
хеее Vorziige aufweist und wohl verdient, hier beschrieben zu 
werden. 


Wie die Fig. 6 erkennen läfst, wird bei dieser Glaseindeckung 
eine Sprosse von LJ-förmigem Querschnitt benutzt, die zugleich als 
Sammelrinne für das Tropf- und Schweifswasser der Glasfläche dient. 
Innen trägt diese Rinne brückenartige Stege, die in Abständen von 
50--60 em seitlich mit den Schenkeln des | |-Еізепв verschraubt sind 
und nach oben in einen von einer Spiralfeder umgebenen Stehbolzen 
auslaufen. Auf den Stegen liegt ein für den Durchtritt der Bolzen 


mit entsprechenden Löchern versehenes, durchgehendes Flacheisen, 
das unter Zwischenlage eines Filzstreifens die Glasscheiben trägt, 
wobei deren Fuge nicht breiter wird, als durch die Bolzenstärke be- 
dingt ist. er den Glasplatten ist ein zweiter Filzstreifen angeordnet, 
der durch ein Blech mit umgebogenen Rändern geschützt wird und das 
Eindringen von Wasser, Staub u. drgl. in die Eindeokung verhindert. 

Auf dem Stehbolzen ist oben noch ein umgekehrtes | |-Еізеп 
aufgesetzt, das durch Muttern festgehalten wird und den Zweck hat, 
als Träger zum Auflegen von Bohlen bei Reparaturen und Reinigungs- 
arbeiten zu dienen, wobei die Last nicht auf das Glas, sondern auf 
die Unterkonstruktion übertragen wird. 

Die erwähnten Spiralfedern, welche die Stehbolzen umgeben, er- 
möglichen bei Durchbiegungen der Sprosse oder sonstigen Verschie- 
bungen eine relative Bewegung der Eindeckung nach aufwärts, d. h. 
die Glasplatten sind elastisch und bruchsicher gelagert, ihre 
Einbettung, oben und unten in Filz, bietet zugleich einen sicheren 
Abschlufs gegen Rufs, Staub und Flugschnee. 

Die Haupt -|_|- Зрговве ist von der Glasfläche räumlich getrennt, 
so dafs keine direkte Kälteübertragung vom Glase auf die Sprosse 
stattfindet, letztere wird vielmehr von der unteren wärmeren Luft 
umspielt und hierdurch trocken gehalten. Durch die räumliche Tren- 
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Fig. 6. Glaseindeckung con J. Degenhardt, G. m. b. H. in Berlin. 


nung der Hauptsprosse von der Glasfläche kann such das ап den 
Glastafeln ev. fliefsende Schweifswasser durch abwechselndes Höher- 
legen der Sprossen auf den Pfetten gegen den unteren Filzstreifen 
geleitet werden und gleich dem etwa e ee Regenwasser 
in die Notrinne des Haupt-U-Tragers abtropfen. Die seitlichen rillen- 
artigen Wasserrinnen der Stege dienen zur Verhiitung des Eindringens 
von Wasser in die Fuge und zwischen Befestigungsniete oder Schraube 
der Stege, sowie des Abtropfens von Wasser über das U -förmige 
Sprosseneisen hinaus. 23 

Sehr einfach gestaltet sich bei diesem System die Uberdeckung 
der Glastafeln am Stofse langer, geteilter Glasflichen. Die sonst 
üblichen keilförmigen Unterlagen kommen hierbei іп! Wegfall, indem 
die zur Unterstützung der Tafeln dienenden Querstege nebst Längs- 
schiene um die Glasstärke höher gesetzt werden, so dafs die Glas- 
platten übereinander greifen können und eine sichere Auflage und 
Abdeckung erreicht ist. 

Fig. 6 zeigt verschiedene Anwendungen dieses Systems für First- 
abdeckungen, Anschlüsse an Mauern und Holzwände; die Konstruktion 
und die Anordnung der verschiedenen Teile dieser Eindeckung geht 
ana der mit „Profil Mannstaedt Nr. 296‘ bezeichneten Skizze deutlich 

ervor. 

Mit Rücksicht auf ihre Dichtheit und sichere Regen- und Schweils- 
wasserabführung lassen sich diese Eindeckungen in sehr flachen Nei- 
gungen ausführen; die Bahnhofshallen und Wartesäle in Kassel und 
Brealas z. B. sind nach diesem System in Neigungen bis 1: 4 abge- 

leckt. 


Wassergasbeleuchtung 
nach System Dellwik - Fleischer. 
(Mit Abbildung, Fig. 7) Nachdruck verboten. 

Das seit einer langen Reihe von Jahren bekannte Wassergas 
wurde anfangs nur für technische Zwecke verwendet, erst später ging 
man dazu über, dasselbe auch der Beleuchtungs-Industrie zugänglich 
zu machen. Für diesen Zweck benutzt man entweder das an sich 
nicht leuchtende reine Wassergas zum Erhitzen von Glühkörpern oder 
man macht das Gas leuchtend, was durch Karburierung nach ver- 
schiedenen Methoden .geschieht. Diese mögen hier unter besonderer 
Berücksichtigung des Wassergas-Generators von Dellwik- 
Fleischer besprochen werden, mit dem von der Deutschen 
Wassergas-Beleuchtungs-Ges. m. b. H., Berlin W. zahlreiche 
Anlagen ausgeführt wurden. 
.. Die schweren Kohlenwasserstoffe, welche sich in den natürlichen 
Olgquellen in Amerika finden, 
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| sondern lediglich Wassergas erzeu; 


, um dieses dann durch Hinzu- 
fügung geringer Benzoldämpfe auf die gewünschte Kerzenstärke zu 
bringen, worauf das so karburierte Wassergas dem Leuchtgas zuge- 
führt werden kann. Der Benzolverbrauch beträgt, um 1000 cbm 
reines Wassergas auf 16 H.K. zu karburieren, nach den in der Praxis 
gemachten Erfahrungen 48 2-64 kg, dieses macht, wie z. В. in Erfurt, 
nur са. 3---4g pro 1 cbm und Kerze. In Plauen ist der Benzolzusatz 
noch geringer. Hierbei ist der Heizwert des Mischgases ungefähr 
wieder derselbe wie der des Steinkohlengases, die Volumen-Vermehrung 
dureh Hinzufügung von Benzoldampf ist gering, so dafs derselbe nicht 
ins Gewicht Gu 
Die Zumischung des Wassergases zum Leuchtgas kann auf die 
mannigfachste Weise erfolgen. Eintweder wird das Wassergas für sich 
reinigt und dann dem Leuchtgas zugeführt, oder aber es wird 
irekt in das Sammelrohr der Vorlage der Leuchtgasanstalt geschickt 
und passieren dann beide Gase zusammen die übrigen Apparate der 
Steinkohlengasanstalt. Letztere 
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sicherten gerade dort eine 
rasche Verbreitung von Wasser- | 
gasanstalten für Beleuchtungs- 
zwecke und heute besitzt der 
gröfste Teil der Kohlenanstalten | 
іп Nordamerika eine solche 
Wassergasanstalt als Zusatz- | 
anlage; in einigen Fallen wird | 
auch das reine karburierte 
‘Wassergas an die Konsumenten 
abgegeben. 

In Deutschland konnte das 
Verfahren zur Herstellung von 
karburiertem Wassergas, dem 
Steinkohlengas bis zu einem 
gewissen Prozentsatz Ol zuzu- 
führen, nur vereinzelt auf- 
treten. Dies ist sowohl be- 
dingt durch die an und für sich 
hohen Ölpreise, sowie den darauf 
lastenden Zoll und weiter da- 
durch, dafs ansere einheimische 
О1-Тадов ле nicht im stande ist, 
genügend Öl zu diesem Zweck 
zu fabrizieren. Andrerseits er- 
fordert aber auch eine solche 


Anlage für ölkarburiertes 
Wasser; eine sorgfältige | 
und aufmerksame Bedienung, 


so dafs hier gegenüber der 
Steinkohlengas-Erzeugung kein 
ökonomischer Vorteil zu ег- 
blicken ist; ferner bedürfen 
derartige Anlagen viel Raum, 
daher grofse Gebäude eto., wo- 
durch dieselben sehr verteuert | 
werden. 

Nach denVeröffentlichungen | 
von Dr. Hipper über die | 
Wassergasanlage in Bremen 
werden, um 1000 chm ölkarbu- 
riertes Wassergas auf eine 
Leuchtkraft von 16 Kerzen 
(H. K.) zu karburieren, 368 kg | 
Öl oder pro 1 cbm und Kerze 
= 23g Öl gebraucht. 

Was aber für eine Gas- 
anstalt wohl am meisten ins 
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Art und Weise ist vorteilhafter, 
weil eine intensivere Mischung 
beider Gase stattfindet und auch 
weniger Karburiermittel zur 
Aufbesserung des Mischgases 
gebraucht werden, als im er- 
steren Falle. En 

Noch weit giinsti; - 
sultate werden ber KE An- 
wendung des Autokarbu- 
rations-Verfahrens (D. R.-P. 
Nr. 130112) erzielt. Dieses Vep- 
fahren besteht darin, dafs das 
Wassergas während der Destil- 
lationsdauer der Steinkohlen 
unter bestimmten Druckver- 
hältnissen durch Regulierdüsen 
in die Retorten eingeführt wird, 
und dieselben während der De- 
stillationsdauer durchstreicht. 
Hierbei wird zum gröfsten Teil 
die Zersetzung der schweren 
Kohlenwasserstoffe an der 
heifsen Retortenwand verhin- 
dert und findet eine Selbst- 
anreicherung des Wassergases 
statt. Die Praxis hat ergeben, 
dafs са. 20--30°%, Wassergas 
dem Leucht; mittels des 
Autokarburationsverfahrenszu- 

setzt werden können, ohne 

als eine Nachkarburierung 
des annähernd wieder gleich- 
wertigen Mischgases, wie vor- 
her das Steinkohlengas, nötig 
ist. Es hat sich aber auch ge- 
zeigt, dafs 40 und 509), Wasser- 
gas dem Leuchtgas zugeführt 
werden können, ohne dafs 
Störungen verursacht werden, 
, und sind hierbei zur Nachkar- 
burierung nur wenige Gramm 
Benzol erforderlich. 

Durch dieses einfache Ver- 
fahren der Zumischung des an 
und fir sich billig herzustellen- 
den Wassergases werden die 
Herstellungskosten des Misch- 
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Gewicht fallen dürfte, ist der 
Umstand, dafs durch eine 
solche Anlage für ölkarburiertes 8 
Wassergaé nicht nur Wassergas, sondern auch Olgas hergestellt wer- 
den mufs. Die Gasanstalt kann also nur einen verhiltnismafsig 
geringen Prozenteatz ihres selbsterzeugten Kokes benutzen, um Wasser- 
gas herzustellen, während sie andrerseits gezwungen wird, schwer zu 
beschaffendes und teueres О1 zu vergasen. 

In früheren Zeiten wurden, um dem Steinkohlengas eine höhere 
Leuchtkraft zu geben, Kannelkohlen, welche besonders reichhaltig an 
sohweren Kohlenwasserstoffen sind, mit in den Retorten zur Vergasung 
gebracht. Dieses Verfahren, hochleuchtendes Gas herzustellen, war 
aber meist unvorteilhaft, da diese Zusatzkohlen nur schwer und teuer 
zu bekommen waren. Man mufste also Mittel und Wege finden, um 
diese Kannelkohlen zu ersetzen, und Prof. Dr. Bunte in Karlsruhe 
schlug vor, das fertig hergestellte Gas durch Hinzufügung von Benzol- 
dämpfen auf eine höhere Leuchtkraft zu bringen. 

Nachdem sich nun diese Art der Karburierung in der Praxis be- 
währt hat, war es naheliegend, dafs man auch in Deutschland, wo- 
selbst das Benzol als Nebenprodukt bei der Hüttenkoks-Erzeugung in 
grofsen Mengen gewonnem wird, dazu überging, Wassergasanlagen mit 
reinem Wassergas als Zusatzanlagen für Steinkohlengasfabriken zu 
errichten, da das reine Wassergas sich mittels Benzoldämpfen in 
gleicher Weise anreichern läfst, wie das Leuchtgas. 

Zu solchen Zusetzanlagen wird nun mit Vorteil ein System ge- 
wählt, das kein Generatorgas wie die älteren Wassergasverfahren, 


Fig. 7. 


Z. A.: Wassergasbeleuchtung nach System Deltwik- Fleischer. 


es, девер Qualität, wie die 

Taxis gezeigt hat, der des 

vorherigen Steinkohlengases 
nicht nachsteht, wesentlich herabgedrückt. 

Die eingangs angedeutete Verwendung des reinen, unkar- 
burierten Wassergases zur Beleuchtung war ursprünglich seltener 
als diejenige für Industrie-Zwecke, indem erst nach Einführung des 
Auerstrumpfes die erstere eine grölsere Bedeutung gewann. Das 
Wassergas besitzt alle diejenigen Eigenschaften, die erforderlich sind, 
um ein gutes, für das Auge angenehmes Licht im Auerstrumpf zu 
erzeugen, und zwar insbesondere infolge seiner hohen Flammen- 
Temperatur, wodurch der Auerstrumpf zur intensivsten Glut gebracht 
wird und ein angenehmes weilses Licht ausstrahlt. Der Wassergas- 
brenner selbst ist ein Argandbrenner und in seiner Konstruktion ein- 
facher als der jetzige Auerbrenner für Steinkohlengas, indem letzterer 
ein Bunsenbrenner ist, welcher bezweckt, das Steinkohlengas zu ent- 
leuchten, während das Wassergas, wie vorher erwähnt, ein schon nicht- 
leuchtendes Gas ist, das mit blauer Flamme verbrennt. 

Das reine Wassergas wird ebenso wie das Steinkohlengas zum 
Kochen, Heizen und für Motorzwecke verwendet. Dasselbe kann aber 
aufserdem noch für technische Betriebe, wie zum Schmelzen, Schweilsen, 
Löten ete. benutzt werden. 

Fig. 7 zeigt den erwähnten Dellwik-Wassergas-Generator 
der für die verschiedenen hier beschriebenen Systeme mit Vorteil 
benutzt wird und dessen Arbeitsweise die folgende ist: 

Nachdem der aus einem eisernen Mantel mit Schamotteausmauerung 
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und seinen Armaturen zur Regelung des Wind-Eintritte und der Gas- 
Erzeugung bestehende Generator bis zu einer vorgeschriebenen Marke 
mit Brennmaterial, Koks oder Kohle, gefüllt ist, wird derselbe ange- 
heizt und mittels eines Hochdruckgebläses, das durch Dampfkraft oder 
elektrische Energie angetrieben werden kann, heifsgeblasen. 

Während dieses Vorganges ist sowohl der Windschieber a als auch 
die Kaminklappe b geöffnet, während die Gasventile с с geschlossen 
sind. Der Wind tritt nun in d unter dem Rost ein, passiert die 
Brennschichte, während die Abgase durch den Schlot e abziehen. 
Letzterer ist во eingerichtet, dafs eine vollständige Verbrennung der 
etwa ausgesohleuderten Funken stattfindet. 

Ist der Generator auf diese Weise genügend warm geblasen, dann 
wird sowohl der Windschieber a als auch die Kaminklappe b ge- 
schlossen, während zugleich ein Gasventil gehoben wird, je nachdem 
von unten oder von oben gegast wird. Hierauf wird Dampf in den 
Generator eingeblasen und zwar so lange, bis eine rationelle Gas- 
entwicklung nicht mehr stattfindet, was sich an einer Probierflamme 
zeigt. 

Der Sauerstoff O des Wasserdampfes verbindet sich mit dem 
Kohlenstoff C im Generstor zu Kohlenoxyd CO, während der Wasser- 
stoff H, frei wird nach der Formel H,O + С = CO + Hy. 

Theoretisch besteht die Zusammensetzung des Wassergases aus 
са. 50% Kohlenoxyd und 50%, Wasserstoff. In der Praxis ist die 
Zusammensetzung des Wassergases naturgemäls eine etwas andere, und 
setzt sich dasselbe etwa wie folgt zusammen : 


Wasserstoff . . . . 51 Volumen - Prozent 
Kohlenoxyd. . . . 40 ” 
Kohlensäure. . . . 3,5 [Ө 
Stickstoff. . . . . 4,3 ДА 
Methan. . 1. 07 к 
Sauerstoff. . . . . 0,5 8 


Sobald die rationelle Gasentwicklung nicht mehr stattfindet, wird 
der Dampf abgeschlossen, Көшіп Шарре b und Windschieber a geöffnet, 
zugleich aber auch das Gasventil wieder geschlossen und der Generator 
von пөпеш heifsgeblasen. So findet abwechselnd Blas- und Gasperiode 
statt. Erstere dauert nur einige Minuten, letztere ca. eine Viertel- 
stunde. Der Dampf wird abwechselnd einmal unter der Brennschicht 
und einmal oberhalb der Brennschicht eingeblasen, um eine gleich- 
mäfsigere Wärmeverteilung im Generator zu erzielen. Das Einfüllen 
des Brennmaterials in den Generator geschieht nach ca. drei Gas- 
perioden durch einen passenden Wagen, welcher direkt über den 

. Generator gefahren wird und dort sein Brennmaterial in den Generator 
entleert. Der Generator ist mit Mortontüren versehen, die sowohl 
zum Herausnehmen der Schlacken als auch der Asche dienen und 
ebenfalls absolut dicht sind. 

Windschieber und Gasventile sind gegenseitig derart verriegelt, 
dafs beide zugleich niemals gezogen werden können. Sobald der Wind- 
schieber geöffnet wird, werden zu gleicher Zeit die Gasventile ver- 
riegelt; wird andrerseits ein Gasventil gezogen, so muls zu gleicher 
Zeit der Windschieber verriegelt werden. Durch diese Vorrichtungen 
ist dem Generator-Arbeiter jeder. Handgriff festgelegt. Zur voll- 
kommenen Sicherheit sind aber auch noch sowohl an den Wind- 
schiebern als an den Gasventilen Explosions-Vorrichtungen angebracht, 
an welchen der Gasaustritt sofort bemerkbar ist. 

Der Generator wird von einem Manne bedient, welcher seinen 
Stand auf der Arbeitsbühne hat, von wo aus sämtliche Schieber und 
Ventile gezogen, resp. geschlossen werden. : 

“Пав so іп dem Generator erzeugte Wassergas verlälst denselben 
bei f (Gasaustritt) und gelangt dann in einen Skrubber, welcher mit 
Koks gefüllt ist und mit Wasser berieselt wird. Von hier gelangt 
das Wassergas in einen kleinen Ausgleichbehälter, welcher den Zweck 
hat, den periodischen Betrieb auszugleichen, so dafs von hier aus mit 
einem gleichmälsigen Strom nach der Reinigung oder auch gleich zur 
Mischung mit dem Leuchtgas nach ‘dem Sammelrohr der Vorlage oder 
direkt in die Leuchtgasretorten gearbeitet werden kann. 


Neue Warmwasserheizungen. Bezugnehmend auf die in Nummer 7 
dieser Ausgabe der „Techn. ch.“, Jahrg. 1903 unter dieser Auf- 
schrift gebrachte Notiz mögen hier einige nähere Angaben über das 
dort erwähnte System Rouquaud folgen. Dasselbe ist aus dem 
Bestreben entstanden, Röhren von schwächerem Durchmesser als bei 
den bisherigen Konstruktionen zu verwenden und die Zirkulations- 
geschwindigkeit zu vergröfsern. Zu diesem Zwecke wird durch einen 
Ejektor heifses Kesselwasser in kleinen Quantitäten nach einem Reser- 
voir gedrückt, von dem es dann in die Verteilungsleitung herabfällt. 
Je höher die Temperatur des zurückfliefsenden Wassers, in um so 
kleineren Zeitintervallen findet das Hinaufstofsen und Zuriickfliefsen 
des Wassers statt, und је ртојвег das Gefälle, um so bedeutender ist 
natürlich die Zirkulationsgeschwindigkeit. Die Vorteile des Rouquaud- 
schen Systems liegen in der einfacheren und billigeren Montage, be- 
sonders bei älteren Bauten, sowie in der Möglichkeit, die Kessel höher 
als die Heizkörper aufstellen zu können. Bei Gebäuden mit mehr als 
zwei Geschossen gelangen an Stelle der Warmwasserkessel übrigens 
Niederdruck-Dampfkessel zur Verwendung. Die einzelnen Etagen er- 
halten dann besondere Kocher mit Ejektoren. Wenn auch die defini- 
tiven Resultate, die mit dem neuen System erzielt werden können, 
noch abgewartet werden müssen, so lälst sich doch jetzt schon voraus- 
sagen, dafs den Rouquaudschen Anlagen eine viel versprechende Zu- 
kunft winkt. 
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Holzindustrie und Verwandte Gewerbe, 
Automatische Fassondrehbank 


der Defiance Machine Works in Defiance, Ohio. 


(Mit Abbildung, Fig. 8.) Nachdruck verboten. 

. Die von den Defiance Machine Works in Defiance» 
Ohio, ausgeführte automatische Fassondrehbank ist nach 
„Iron Age“ in Fig. 8 dargestellt. Dieselbe dient zur Fabrikation von 
Massenartikeln der Drechslerbranche von runder, sechseckiger, acht- 
eckiger, quadratischer oder ovaler Form, wobei eine besondere Vor- 
richtung vorgesehen ist, die beispielsweise bei der Anfertigung von 
Hammerstielen, wie sie in Fig. 8 veranschaulicht wird, gleichzeitig den 
Viereakigen Kopf derselben herstellt. In diesem Fall wird der ovale Stiel 
mit Hilfe der auf der Welle a sitzenden Fassonmesser gedreht, wab- 
rend der viereckige Kopf von den in dem Gestell e befindlichen Mes- 
sern bearbeitet wird. Um die verschiedenen Formen zu erzielen, wer- 
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Fig. 8. Automatische Fassondrehbank. 


den auf де Befestigungsspindel des Werkstückes}Daumenscheiben auf- 
gesetzt; über die eine derselben gleitet der Messerkopf е, während 
eine andere die entsprechenden Bewegungen des Tisches b mit den 
Einspannvorrichtungen vermittelt. Е 

Auf der 24," starken Stahlspindel a, die in langen Weifsmetall- 
lagern läuft, sind die schnell rotierenden Messerköpfe verstellbar an- 
geordnet und letztere mit Messern von einer dem zu fertigenden Stück 
entsprechenden Form versehen. Dabei werden diese Köpfe stets in 
solcher Zahl aufgesetzt, dafs sie die ganze Länge des zu bearbeitenden 
Holzes bedecken; ihre Auswechslung bei Änderung des Antriebstückes 
kann leicht bewerkstelligt werden. 

Der Tisch b ist verschiebbar und zweiteilig ausgeführt; die untere 
Hälfte ist in Winkeln am Maschinengestell geführt, während der 
obere, die Spindel und den Reitstock für die Befestigung des Werk- 
stückes tragende Teil derart auf der unteren Tischhälfte durch einen 
Stellstift befestigt wird, dafs er beim Bearbeiten von ovalen Stücken 
eine schwingende Bewegung ausführen kann. 

Wie aus Fig. 8 hervorgeht, wird das zu fräsende Holz zwischen 
die Spitzen des Reitstockes und der Spindel gespannt; letztere trägt 
hinten eine der zu erzeugenden Fasson entsprechend geformte guls- 
eiserne Daumenscheibe, die mit einem an der unteren Tischhälfte b 
angebrachten Schuh durch eine Spiralfeder in Berührung gehalten 
wird und so dem Tisch seine Bewegungen erteilt. 

Mittels des Hebels с wird der Tisch b mit dem Werkstück gegen 
die auf der Welle a sitzenden Messer geführt bezw. von ihnen ent- 
fernt. Hierbei wird das Holz von dem Zahnrad d aus in langsame 
Drehung versetzt und zugleich führt durch die auf der Befestigungs- 
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spindel befindliche erwahnte Daumenscheibe die obere Tischhalfte eine 
derart schwingende Bewegung aus, dafs das eingespannte Holzstiick 
die gewiinschte Form erhalt. 

er um die Achse g schwingende Messerkopf e wird automatisch 
gegen das Werkstück und von diesem wegbewegt, indem er durch 
Vermittlung des Kniehebels f mit den Bewegungen des Tisches beim 
Beginn des Fräsens nach unten geführt und bei der Rückbewegung 
des Tisches durch die Feder h nach oben gezogen wird. Die Maschine 
ist im stande, je nach Gröfse und Form des zu fräsenden Holzes täg- 
lich 3000 — 5500 Stück fertigzustellen, wobei die Dimensionen der 
letzteren 6” im Durchmesser und bis 24” in der Länge betragen können. 


Eine Zuführungsvorrichtung für Holzschnitzmaschinen, welche 
das Werkstück in Absätzen durch die Maschine leitet, wurde der 
British Charrier Wood Carving Company Ltd. inLondon 
unter Nr. 136575 patentiert. Dieselbe enthält eine’ Stange, welche in 
der einen Richtung durch einen Hebel und in der andern Richtung 
durch eine Feder gegen einen einstellbaren Anschlag bewegt wird. 
Diese Stange ist mit Klauen zum Erfassen des Werkstückes ausge- 
stattet, die sich zur geeigneten Zeit öffnen und schliefsen und zu 
diesem Zwecke miteinander durch ein Hebelsystem verbunden sind 
und entsprechende Bewegung durch ein Triebrad erhalten. Letzteres 
wird mit Hilfe eines Zahnradbogens, eines konischen Räderpaares und 
eines schwingenden Hebelwerkes bewegt. 


lierter Steine bestimmten Biichse mit entsprechendem Mundstück vor- 
genommen werden kann, ohne erst die ganze Vorrichtung abnehmen 
zu müssen. 

Um das eingangs erwähnte Auftragen der Verblendmasse in be- 
liebiger Stärke zu bewerkstelligen, sind an den Vereinigungsstellen des 
Fournierstranges mit der gewöhnlichen Lehmmasse voneinander un- 
abhängig verstellbare Schieber a angebracht, die während des Arbeits- 
ganges der Presse einzeln reguliert werden können, wodurch sich 
die Stärke der Verblendschichten auf den verschiedenen Seiten des 
Steines jederzeit verändern lafst. 

Sollen mit dieser Vorrichtung Profilsteine verblendet werden, so 
benutzt man dem Steinprofil entsprechend gestaltete Schieber, wobei 
auch die Büchse e allmählich in eine ähnliche Form übergehen muls. 

Bei der іп Skz. 1, 2 u. 4 gezeigten Ausführung dieser Vorrichtung, 
mit welcher speziell bezweckt wird, Steine mit nur seitlich fournierten 
Flächen z. В. 1), Läufer, % Binder eto. herzustellen, und die zum 
gleichzeitigen Pressen beispielsweise zweier Verblender eingerichtet 
sein kann, ist in letzterem Falle eine doppelte Büchse e und ein mit 
zwei Öffnungen versehenes Mundstück d angeordnet. Die Tonfournier- 
masse wird dabei zweckmalsig durch auswechselbare Keilstücke gleich- 
mälsig auf die beiden Stränge verteilt. 

ür 1, Binder, die nur von zwei gegeniiberliegenden Seiten four- 

niert werden sollen, kommen, wie aus Skz. 4 der Fig. 9 ersichtlich 

ist, die Oberschieber in Wegfall, und die mittleren Seitenschieber a 

sind durch die mit einem Hebel versehene Scheibe i derart. ppelt, 

dafs durch Verdrehen der letzteren nach rechts oder links die Schieber a 
entweder auseinander gezogen bezw. einander genähert werden. 

Diese Vorrichtung setzt also jeden Ziegeleibesitzer in den 


Zement- and Xalkindustrie. 
Stein-, Ton- nnd Glasindustrie. 


Vorrichtung zur Herstellung von Verblendern 
von Emil Morgenstern in Süssen (Württbg.). 
(Mit Abbildung, Fig. 9.) 

In Fig. 9 ist eine von Emil Morgenstern in Süssen kon- 
struierte Vorrichtung zur Herstellung von Verblendern 
gezeigt, die, durch D. R.-P. Nr. 128362 und D. R.-G.-M. Nr. 184034 
geschiitzt, leicht an jeder Ziegelpresse angebracht werden kann und 
so die Möglichkeit bietet, gewöhnliche Tonsteine nach Belieben auf 
allen Flächen mit einer in ihrer Stärke regulierbaren Schicht feinen 
Tons zu überziehen. Die Vorrichtung kann dabei so ausgebildet 
werden, dafs gleichzeitig mehrere Tonstränge mit glatten oder fassonier- 
ten Flächen geprefst und diese je nach Bedarf entweder nur an den 
vertikalen, d. h. an den seitlichen Flächen oder an diesen und zu- 
gleich auch an der horizontalen, oberen Fläche fourniert werden 
können. 

Fig. 9 zeigt diese Vorrichtung іп Skz. 1, 2 u. 4 beispielsweise 
für seitliche Fournierungen zweier nebeneinander liegender Steine, 
während Skz. 3 ihre Ausführung für obere Fournierungen darstellt. 
Hiernach besteht die Vorrichtung aus einem Gehäuse, das, wie aus 
Skz. 1 u. 3 ersichtlich, an dem Prefszylinder о der Ziegelpresse be- 
festigt ist und vorn eine als Lager für das Mundstück d dienende 
Platte b trägt. Die Verblendmasse wird mit Hilfe eines Aufsatzes 
unter Druck dem Gehäuse aufgegeben, dessen Wandungen so aus- 
gebildet sind, dafs ein leichtes, möglichst wenig Reibung verursachen- 
des Durchpressen dieser Masse zu dem Tonstrang stattfindet. 

Als Führung für den letzteren dient die Büchse e, die in dem 
Gehäuse durch Beilagen festgehalten und durch einfaches Abnehmen 
der Platte b mit dem Mundstück d nach vorn herausgeholt wird, 
ю dafs also die Auswechslung einer zur Herstellung anders profi- 


Stand, Verblendsteine selbst herzustellen; Bedingung іе hierbei 
nur, dafs der Grundton und der Deckton von gleicher Schwindung 
und entsprechend durchgearbeitet sind. 


Fig. 10. 2. Á.: Transport- und Trockenverfahren System Günther. 


Transport- und Trockenverfahren 
System Günther. 
(Mit Abbildungen, Fig. 10--14.) 
Nachdruck verboten. 

Die Vorzüge der sogen. „Feldbahn‘“ gegenüber dem Sturz- 
und Schiebekarren, sowie den zwei-, drei- und vierrädrigen 
Handwagen, sind derartige, dafs man erstere wo irgend mög- 
lich anwendet. In der Tonindustrie speziell ist die Förderung 
der Rohmaterialien aus der Tongrube zur Fabrikanlage, sowie der 
Transport der fertigen Ware vom Lagerplatz resp. Ofen zur Verlade- 
stelle mit Hilfe der Feldbahn fast allgemein üblich; dagegen sieht 
man den der frisch geformten Ziegel zum Trockenschuppen mittels 
Feldbahnwagen schon S Ee 
seltener, etwas öfter | | 
die Überführung der 
getrockneten Ziegel auf RL gd 
Wagen zum Brennofen 
und das Ausbringen der 
fertig gebrannten Ziegel 
aus diesem. Sehr selten 
jedoch führen die zu 
diesem Zwecke erforder- 
lichen Gleise in den 
Ofen selbst hinein, sie ----ң 
enden meist vor ihm 
und sind dann durch 
Drehscheibe, Wende- 
platte oder Kletter- 
scheibe von dem Haupt- 
gleise aus zugänglich. 

Erstere Tatsache 
findet ihre Erklärung 
darin, dafs das Gleis der üblichen Form beim „Packen‘ des Ofens 
hinderlich sein würde. Weiter ist ein Übelstand darin zu finden, dafs, 
abgesehen von den Kosten, welche der Einbau einer Drehscheibe ver- 
ursacht, die Scheibe selbst schon viel Unbequemlichkeiten mit sich 
bringt. So wirken beim Befahren der verschiedenen Drehscheiben, die 
sich zwischen der Ausgangsstelle des Wagens und der jeweiligen Ein- 
fahrtsstelle des Ofens befinden, so viele Einzelstöfse auf die Fabrikate, 
welche auf dem Wagen stehen, ein, dafs Beschädigungen derselben 
kaum zu vermeiden sind. Ja selbst bei Anwendung von Kletter- 
scheiben besteht ein Übelstand:: ев mufs die Höhendifferenz überwunden 
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Z. A.: Transport- und Trockenverfahren 
System Günther. 


Fig. 11. 


| werden, die zwischen durchlaufendem Gleis und Oberkante der Kletter- 


scheibe besteht und meistens 70--80 mm beträgt. Die beladenen 
Wagen müssen mit erheblicher Kraft auf die Scheibe gebracht werden 
und sind dabei, sowie auch beim Herabfahren Erschütterungen aus- 
gesetzt. Ein fernerer Übelstand der Kletterscheiben liegt darin, dafs 
sie schwer zu verlegen sind und sich die Arbeiter beim Transport 
leicht Verletzungen zuziehen können. 

Die vorerwähnten Übelstände haben nun Herm. Günther, 
Ziegelei-Ingenieur in Bergedorf-Hamburg veranlafst, für Betriebe, wo 
es sich um häufige und kurze Abweichungen vom Hauptgleis handelt, 
eine geeignetere Gleisanordnung zu schaffen. Dies ist dem Genannten 
denn auch gelungen, indem von ihm zum Befahren anstatt der hohen 
allgemein gebräuchlichen Schienen eine sogen. Gleisdiele benutzt 
wird. Letztere besteht aus einer einfachen Eisen- 
schiene von etwa 100 mm Breite und ca. 5 mm 


Fig. 12. 


Ecken во ausgeschlitzt ist, dafs die Aussparung über die Erhöhung 
der Gleisdiele hinwegfafst. Gleichzeitig sind die Ecken der Platte 
herabgedrückt, und zwar so, dafs sich dieselben direkt auf die Gleis- 
dielen auflegen. Durch diese Anordnung wird erreicht, dafs man 
beim Übergang vom. Hauptgleis auf die transportable Wendeplatte 
nur eine Höhendifferenz von höchstens 15 mm. zu überwinden hat. 
Diese geringe Differenz wird im Betriebe kaum empfunden. Bei Ver- 
wendung von Kletterscheiben auf gewöhnlichen Gleisen ist die Höhen- 
differenz dagegen eine so erhebliche, dafs es meistens einem Manne 
nicht möglich ist, die Wagen auf die Scheibe zu schaffen, und grofse 
Erschütterungen sind dabei unvermeidlich. 

Praktische Erfahrungen haben gelehrt, dafs bei Wagen geeigneter 


Fig. 13. 


Stärke. An der einen Seite dieser Diele ist [ 
eine Erhöhung von 10 mm angewalzt (vgl. 
Fig. 10), welche dazu dient, ein Entgleisen 
beim Befahren derselben zu verhüten. 

Zwei solcher Dielen nebeneinander 
verlegt, bilden einen Gleisrahmen und 
dieser wird als festes Gleis mittels 
Schienennägeln oder Tirefonds auf Holz- 
fufsboden oder Holzschwellen іп der 
erfopderlichen Spurweite so befestigt, 
dafs die kleine seitliche Erhöhung der 
Diele nach der Mitte des Gleises zu lie- 
gen kommt. 

Für transportables Gleis werden die 
einzelnen Rahmen in etwa 5m Länge 
angefertigt und unter Zuhilfenahme zweier 
leichter Flacheisenschienen in der ge- 
wünschten Spurweite zusammenmontiert. 
Die End- resp. Stofsschwellen sind etwas 
breiter als die übrigen Schwellen ange- 
fertigt, so dafs an den Stölsen beide 
Gleisrahmen durch Einschieben in die 
Schwellen leicht und rasch verbunden 
werden können. Von einer starken Trag- 
schwelle kann abgesehen werden, weil 
die Gleisdiele sich dem Boden anschmiegt 
und selbst der tragende Teil ist. 

Die zum Befahren dieser Dielen be- 
nutzten Wagen sind, falls nicht alte 
Wagen mit Radkranzrädern Verwendung 
finden oder die gleichen Wagen, welche 
im Innenbetrieb resp. auf dem Lagerplatz 
gebraucht werden, auch zum Fernbetrieb 
zur Anwendung kommen sollen, mit ein- 
fachen glatten Rädern ausgerüstet. 

Die Herstellung von Ausweichun- 
gen und Abzweigungen bietet bei 

enutzung der vorerwähnten Gleisdielen 
bei weitem nicht die Schwierigkeit, wie bei Verwendung gewöhnlicher 
Schienen. An Punkten, wo eine regelmäfsige Anderung der Fahrrichtung 
stattfindet, empfiehlt es sich, gewöhnliche Eisenplatten (vgl. Fig. 11) von 
der gleichen Stärke wie die Gleisdielen und etwa 1 qm Fläche zu 
verlegen. Die Dielen selbst werden am besten durch Holzschrauben 
auf dem Fufsboden befestigt. Sie sind nach erfolgter Wendung des 
Wagens sehr leicht zu treffen, da einmal der Spielraum im allgemeinen 
ein grofser ist und im besonderen die Einführung beim Übergang von 
der Wendeplatte zum Gleis noch dadurch verbessert wurde, dals die 
Erhöhung der Gleisdiele etwas ausgeschmiedet wird. Stölse beim 
Herabfahren vom Gleis auf die Platte sowie umgekehrt sind ausge- 
schlossen, da Plattenhöhe und Gleisdielenhöhe in einer Ebene liegen. 

Handelt es sich um eine vielseitige Änderung der Fahrrich- 
tung, so wird hierfür eine transportable Wendeplatte nach 
Fig. 12 benutzt. Diese besteht aus einer, in der Mitte etwas ver- 
stärkten Eisenplatte von 5--6 mm Stärke, welche an den vier 


Fig. 12+ 14, 


Fig. 14. 
2. A.: Transport- und Trockenverfahren System Günther. 


Konstruktion die Belastung 400 + 500 kg 
betragen darf, ohne dafs eine besondere 
Wendevorrichtung am Wagen anzubrin- 
gen wäre. Bei grölseren Lasten empfiehlt 
es sich jedoch, die Günther unter 
Nr. 138294 patentierte Wendevor- 
richtung für Transportwagen 
jeglicher Fg. 18) Art anzubringen. 

Diese besteht darin, dafs die Last 

der Wagen mit dem Radgestell mittels 
Hebels und Stützfulses hochgehoben und 
alsdann durch eine in dem Stiitzfuls ge- 
lagerte Drehachse in die gewiinschte 
Fahrrichtung gedreht wird, ohne dafs 
dabei eine Drehscheibe benutzt werden 
miifste. 

A [Fir die Verwendbarkeit des neuen 
Gleises möge ein Beispiel aus der Praxis 
sprechen. So hat Günther nach seinen 
eigenen Mitteilungen in Belgien auf zwei 
von ihm erbauten grofsen Ziegeleien und 
Dachziegelfabriken die Gleisdielenanlage 
derartig angelegt, dals sie beim Aus- 
fahren aus dem Ofen mit Radkranzrädern 
befahren wird, während man nach Ver- 
lassen des Gebäudes auf ein gewöhnliches 
Gleis übergeht und auf demselben zu 
dem etwa 1 km entfernten Steinplatz 
fährt.‘ Der Steinplatz ist wieder, der 
leichteren Beweglichkeit halber, mit 
Gleisdielen belegt. Sämtliche Wagen 
haben Hebevorrichtung und können des- 
halb stark beladen werden. = 

Mit dem Transportverfahren hängt 

das Günthersche Trockenverfah- 
ren mit transportablen Gerüsten 
unter Verwendung des Dielen- 
gleises eng zusammen. 

Durch dasselbe soll Arbeit gespart und die Ware vor Beschadigung 
eschiitzt werden. Die einzelnen Trockengeriiste bestehen aus einem 
erüstbock (Fig. 14), in welchem 120 Normalsteine zum Trocknen 

aufgestellt werden können. Die Konstruktion ist derartig, dafs 
der Hebewagen mit gesenktem Plateau unter einen Bock gefahren 
und letzterer durch einen Hebelgriff um etwa 10 cm gehoben werden 
kann. Die Beine des Gerüstbockes kommen dadurch vom Fufsboden 
und ist ein Arbeiter im stande, das event. mit trocknen Steinen be- 
setzte Gerüst auf geeigneten Schienen in den Ofen resp. zum Lager- 
schuppen zu bringen. Nachdem das Gerüst entleert ist, geht es mit 
dem Plateauwagen zur Presse, wird beladen und zu dem Trockenplatz 
befördert. Ist dasselbe am Bestimmungsort angelangt, wird das 
Plateau des Wagens gesenkt und unter dem Gerüst herausgezogen ; 
die aneinander gereihten Gerüste bleiben dann so lange stehen, bis 
die Waren, wie das sonst üblich, ausgerüstet, oder wenn ganz trocken, 
in den Ofen geschafft werden können. 
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_ UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe Il. 


Nr. 2. 


BAU-INDUSTRIE. 


Wasserversorgung. Beleuchtung. Heizung und Lüftung. 


Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, Ist ohne 
land. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrakteur‘‘, W. H. 


Kochban nnd Wohnungseinrichtung. 
Belenchtung, Reizung nud Lüftung. 


Die Fassade der Brauerei 
der Bluefield Brewing Oo. in Bluefield, 
projektiert von der Vilter Mfg. Co. in Milwaukee. 
(Mit Abbildung, Fig. 15.) Nachdruck verboten. 


Nach der „American Brewers’ Review“ beabsichtigt die Bluefield 
Brewing Co. in Bluefield die Errichtung einer Brauerei für 
40000 Barrels Jahreserzeugung. Der Ort Bluefield, in dem die Brauerei 
erbaut werden soll, hat rund 7000 Einwohner und liegt in der Nähe 
der Pocahontas-Kohlenregion der Alleghany Mountains rd. 26007 е 
über dem Meer im Staate West Virginia. 
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Niveauhöhe verlegtes Gleis ermöglicht die Verladung des Biers un- 
mittelbar in die Eisenbahnwaggons, wobei der Verladungsprozefs selbst 
noch dadurch erleichtert wird, dafs man von einer dem Lagerkeller 
vorgelegten Laderampe aus die Waggons direkt betreten kann. 
Die Rampe erstreckt sich übrigens auch über das Malzlagerhaus, 
woraus folgt, dafs man auch das gesackte Malz aus dem Waggon un- 
mittelbar in das Lager einbringen kann. Weiter wurde das Gleis in 
das Strafsenniveau verlegt, um auch mit Strafsenfuhrwerken (Bierwagen) 
unmittelbar an die Rampe gelangen zu kénnen. Kurz, es ist alles ge- 
tan worden, um Фе Anfuhr der Robprodukte und die Abfuhr des 
Fabrikates auf bequemste Weise zu bewirken. 

Als Baustoff fiir die Rampe ist Holz gedacht, das ja in jenen 
Gegenden wenig kostet. Die Abdeckung derselben soll durch ein 
Doppelklebepappdach in Pultform erfolgen, das durch ein System von 
Säulen aus Holz gestützt wird. 

Das Sudhaus wird als dreiteiliger Frontelbau zur Ausführung 


Fig.15. Die Fassade der Brauerei der Bluefield Brewing Co. 


Das seitens der Vilter Mfg. Co. in Milwaukee ausgearbeitete 
Projekt umfalst die aus der Abbildung Fig. 15 ersichtlichen Gebäude: 
ein Sudhaus, das Malz- und Bierlager, das Maschinen- und Kesselhaus 
nebst der Bierkühlung, sowie das Geschäftsgebäude. 

Mit Rücksicht auf repräsentative Wirkung hat man das imposan- 
teste dieser Gebäude, das Sudhaus, an die Hauptstrafse und das Ge- 
schäftsgebäude an eine Nebenstrafse verlegt. Zwischen beide sind 
dann die sämtlichen übrigen Bauten eingefügt, ein Verfahren, dafs 
den bei uns für die Anlage derartiger Fabriken mafsgebenden Grund- 
sätzen zuwiderläuft. Bei uns gehört neben das Geschäftsgebäude der- 
jenige Teil der Fabrik, in dem sich der wichtigste Abschnitt des 
Fabrikationsprozesses abwickelt, im vorliegenden Falle das Sudhaus. 
Alle anderen Bauten haben sich unterzuordnen, dies gilt also hier von 
dem Malzlager, Kühlhaus, Bierlager und nicht zuletzt vom Maschinen- 
und Kesselhaus; gerade in diesen beiden erübrigt sich jede direkte 
Kontrolle seitens des Betriebsleiters, weil der Arbeitsgang in ihnen 
schon durch den Fabrikationsprozefs genügend kontrolliert wird. Ist 
kein Dampf да, so kann nicht gekocht werden, funktionieren die 
Transmissionen nicht, so stockt der Betrieb der Pumpen, Malzwender, 
Rührwerke u. s. w. 

Abgesehen jedoch von der Situierung des Geschäftsgebäudes zeigt 
die Anordnung den ganzen praktischen Sinn des Amerikaners. Auf 
einem Hochgleise wird die Kohle in Eisenbahnloris mit Boden- 
entleerung dicht an das Kesselhaus heraugebracht. Ein zweites in 


kommen, dessen beide gegen die Mittelpartie um 1), Stein vorspringende 
Endfelder durch turmartige Aufbauten noch extra hervorgehoben sind. 
Diese Aufbauten überragen den Mitteltrakt um Geschofshéhe und 
tragen eine zinnenartige Bekrönung, von der das flache Dach 
verdeckt wird. Im übrigen erscheint das Sudhaus äufserlich fünf 
Stockwerke hoch, von denen die beiden unteren zu einem organischen 
Ganzen verbunden wurden, was höchst wahrscheinlich auch innen der 
Fall sein dürfte. An dieser Partie fehlt nun jeder architektonische 
Schmuck, was nur dazu beiträgt, die bauliche Durchbildung der oberen 
Gebäudepartie zur besseren Wirkung zu bringen. Hier markieren schwere, 
bis zum Hauptgesims emporgeführte Pfeiler die Eckbegrenzung der 
Türme, ebenso unterteilt ein solcher Pfeiler die gewaltige Wandfläche 
des linken Turmes, der, wie man sieht, nahezu doppelt so breit ist 
wie der rechte. Lisenen und Bänder queren die verbleibenden Wand- 
flächen und verleihen ihnen im Verein mit den teils in Nischen unter- 
gebrachten, teils frei in die Wandflächen eingesetzten Fenstern der 
verschiedenartigsten Form und Gröfse die erforderliche Bewegung. 
Den rechten Eckturm bat man übrigens dadurch noch extra her- 
vorgehoben, dafs man die Fenster im zweiten, dritten und vierten 
Geschofs zusammenfafste und der so entstandenen Nische oben einen 
wirksamen Abschlufs durch einen starken Rundbogen verlieh. Auch das 
dreigekuppelte Fenster im Turmaufbau trägt zu dieser Wirkung mit bei. 
Die Fenster im Aufbau des linken Turmes sind demgegenüber mit 
Rücksicht auf die vorhandene gröfsere Fläche vierfach gekuppelt. 
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Im Sockel des rechten Eckturmes wurde ein grofser Torweg EI: 
gebaut, dessen Höhen- und Breitenabmessungen во gewählt sind, dafs 
man selbst grofse Maschinen und Apparate in das Sudhaus einbringen 
kann, ohne die Mauern zu beschädigen. Das über dem Tor gelegene 
Mauerwerk wurde durch eiserne Träger abgefangen, um so an Hohe 
zu gewinnen. 

Die Fassade des Malzlagerhauses ist derjenigen des rechten 
Eckturmes angepalst; das erste Obergeschofs ist mit dem Parterre 
zu einem Ganzen verarbeitet und wird von den übrigen Obergeschossen 
durch ein kräftig betontes Hauptgesims mit untergelegter Zahnschicht 
geschieden. Die beiden folgenden Obergeschosse schei- 
nen wieder zu einem vereinigt, indem ihre Fenster- 
gruppen nach dem Nischensystem zusammengezogen 
und dann in sich gekuppelt wurden. Das Dachgeschofs 
tritt demgegenüber selbständig auf. Es wird durch 
ein Band von den unteren Geschossen geschieden, und 
besitzt zwei dreifach gekuppelte Fenster, deren Ab- 
schlufs nach 
oben Rund- 
bogen ein- 
facher Form 
bilden. Ein 
hohes Ge- 
sims ver- 
deckt auch 

hier das 
flache Dop- 
pelklebe- 
pappdach. 
Dasselbe 
Gesims fin- 
det sich nun 
auch beim 
Kühlhaus, 
Falslager 
und beim 
Kessel- 
haus, die 
alle drei hin- 
sichtlich 
ihrer Fas- 
saden sehr 
einfach ge- 
halten sind. 
Eine archi- 
tektonische 
Wirkung 
wird beim 
Fafslager 
und Kihl- 
haus ledig- 
lich durch 
Kuppeln der 
Fenster und 
Verwendung 
von leuchtend hellgrün gestriche- 
nen Holzjalousien als Fenstervor- 
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Verwaltungsgebäude und Holzbearbeitungs- 


werkstätte im Werk Nürnberg 
der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürnberg, A.-G. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2 und Abbildungen, Fig. 16--18.) 
Nachdruck verboten. 

Zur Ergänzung des im letzten Heft gebrachten Photogramms vom 
neuen Verwaltungsgebäude der Vereinigten Мавоһіпеп- 
fabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nürn- 
berg, A.-G., Werk Nürnberg geben wir heute 
in den Fig. 16 u. 17 einen Horizontalschnitt durch das 
Gebäude, sowie in Fig. 18 ein Schaubild der Innenein- 
richtung des Hauptzeichenbureau. 

Für das Verwaltungsgebäude hatte die genannte 
Gesellschaft seinerzeit ein Preisausschreiben veranstal- 
tet, dessen malsgebende Gesichtspunkte sich wie folgt 

zusammen- 
fassen las- 
sen. Essollte 
hinsichtlich 
der Fassade 
mit ein- 
fachen Mit- 
teln eine 
künstleri- 
sche Wir- 
kung erzielt 
en,auch 
waren unter 
gleichzeiti- 
ger Rück- 
sichtnahme 
auf Ver- 
grölserung, 
bei gegebe- 
nem Bedarf 
an bestimm- 
ten Räumen, 
die Kon- 
struktions- 
säle einer- 
seits und die 
Verwal- 
tungszimmer 
anderseitsso 
anzuordnen, 
dals bei un- 
gestörtem 
Verkehr in- 
nerhalbjeder 
dieser Grup- 
pen auch 
ein beque- 
mer Verkehr 
zwischen denselben möglich sei. 
Die endgültige Ausführung des 


setzer erreicht. Beim Kesselhaus 
dagegen ist selbst davon Abstand 
genommen, da dieses in seiner un- 
teren Partie fast vollständig von 
dem Trestlework des Hochgleises 
und dem Kohlenhaufen verdeckt 
wird, der obere Teil aber kommt 
schon durch den Gesimsaufbau ge- 
nügend zur Wirkung. 

Das Maschinenhaus besitzt 
im Parterre neben einer unverhält- 
nismafsig hohen Tür, die zugleich 
Fenster ist, ein grofses Saalfenster. 


Gebäudes, wie sie der Grundrifs 
Fig 16 u. 17 zeigt, erfolgte dann 
auf Grund einer Zusammenstellung 
aus mehreren mit Preisen ausge- 
zeichneten Entwürfen. 

Rechts und links vom Haupt- 
eingang, der in ein Vestibül von 
3,18 >< 3,85 m Grundfläche führt, 
liegen die Bureaux C D, Fig. 17, 
je von 11,3 x 6 m Grundfläche. 
Dann betritt man das grofse drei- 
teilige säulengetragene Treppen- 
haus, dessen mittlerer Treppen- 


Das Obergeschofs dient als Auf- 
stellungsort für die Kühlpfanne, 
der die erforderliche atmosphäri- 
sche Kühlluft durch eine grofse 
Anzahl schmaler mit Jalousien 
versehener Fensteröffnungen zu- 
geführt wird, während der Dunst 
durch Dachlaternen entweicht. 

Wesentlich lebhafter ist dem- 
gegenüber die Fassade des Geschäftsgebäudes gehalten, indem 
man dieser durch Anfügung von Eckpfeilern, Aufsetzen einer galerie- 
artigen Bekrönung sowie durch Einbau grofser Fenster eine gewisse 
Bewegung verlieh. Auch das der Tür vorgelagerte Entree in Holz- 
konstruktion trägt im Verein mit den vor den Fenstern angebrachten 
Schutzgittern zu dieser Wirkung bei. Die zwischen den Fenstern 
verbliebene Wandfläche ist zur Aufnahme eines Firmenschildes be- 
stimmt, dem man aber im Gegensatz zu dem Schild über dem Tor- 
weg am Sudhaus, das sich in streng geometrischen Formen hält, 
eine etwas modernere Form zu geben beabsichtigt. 


Fig. 17. 
Fig. 16 u. 17. Verwaltungsgebäude im Werk Nürnberg der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg 
und Muschinenbaugesellschaft Nürnberg, A.-G. 


lauf 2,4 und dessen seitliche Trep- 
penaufgänge 1,5 m Breite besitzen. 
Unmittelbar an das Treppenhaus 
schliefsen sich 2,5 m breite Korri- 
dore, von denen der eine nach 
den Bureaux A B, der andere 
nach denen Е Е führt, jedoch ist 
Vorsorge getroffen, dafs man auch 
die Räume C D von den Korri- 
doren aus betreten kann. Die Bureaux А Е haben je 10 6 m, 
die BE je 6 < 6 m Grundfläche. Auch Ше Aborte sind von den 
Korridoren aus zugänglich, desgleichen führt von dem linken Korri- 
dor eine Wendeltreppe von 22 Stufen in das nächst höhere Geschofs. 
Die Höfe HG nehmen den übrigen Teil des Grundstückes ein und 
werden nach hinten begrenzt durch den breiten Korridor KI (Fig. 16), 
an den sich die kleinen Vestibüle К, I, anschliefsen, die im übrigen 
direkt von aufsen durch besondere Treppenläufe zu erreichen sind. 
Genau in der Mittelachse des Hauptgebäudes schliefst sich an die 
Korridore K I die grofse Ausstellungshalle N an, deren beide Loggien 
je 8,2 m Breite und 3,6 m Tiefe haben, während der Haupteaal 
15,2 Breite und 19,6 m Tiefe besitzt. Da man den Saal durch die 


eine Loggie betritt, so macht er bei rd. 26,5 m Gesamttiefe auf den 
Beschauer einen imposanten Eindruck, der noch erhöht wird durch die 
in ihm aufgestellten grolsen Schaustücke, von denen einige einzig in 
ihrer Art sind, "зо das Modell der berühmten Brücke zu Müngsten 
in Westphalen, ferner das seinerzeit auch in Leipzig (1897) ausgestellt 
gewesene Modell der Schwebebahn Elberfeld-Barmen, das einer Bahn- 
hofshalle und andere mehr. Die Belichtung dieses im übrigen ver- 
hältnismäfsig einfach ausgeatattoten Saales erfolgt durch Oberlichter 
im freitragenden ganz in Eisen ausgeführten Satteldach. 

Die Korridore K I vermitteln auch die Verbindung des Haupt- 
gebäudes mit den im Anbau untergebrachten grolsen Zeichensälen L М 
und Р; von diesen besitzt jeder eine Grundfläche von 23,74 >< 15,2 m 
und ist so angelegt, dafs eine Vergröfserung in Richtung seiner Längen- 
achse ohne besondere Schwierigkeiten vorgenommen werden kann. 
Die innere Einrichtung eines solchen Saales gibt die Abbildung, 
Fig. 18, wieder. Man erkennt, dafs sie den modernsten Anforderungen 
angepalst ist, wenn auch jeder überflüssige Luxus vermieden wurde. 
Gröfste Sorgfalt ist vor allem der künstlichen Belichtung zugewandt, 
die hier teils als indirekt, teils als direkt wirkende gedacht ist, in- 
direkt wirkend insofern, als ein System von Bogenlampen installiert 
wurde, deren A 

Reflektoren 
das Licht zu- 
nächst an die 
Decke werfen, 
von wo ев zu- 
rückgestrahlt 
wird, direkt 
deshalb, weil 
vor jedem 
Zeichenbrett 
zwei mit Re- 
flektoren aus- 

gerüstete 

Glablempen 

vorgesehen 
sind die sich 
überdies noch 
an einer Trag- 
stange nach 
Bedarf ver- 
schieben und 
in jeder Lage 
feststellen las- 
sen. Die Be- 
leuchtung der 

Zeichentische 
mit horizon- 
talen Tafeln 
erfolgt durch 
sogen. Steh- 
Glühlampen. 

Am Tage 
erhalten die 

Zeichensäle 

das Licht 
durch grofse 

dreigekup- 
pelte Fenster 
in den Um- 
fassungswän- 
den und ge- 
waltige Ober- 
lichter. Die 
Räume RSTU WY dienen als Archive, Garderoben u. в. w., die Q V 
enthalten die Toiletten. Auch hier sind zwischen die Gruppen der Neben- 
räume zwei kleine Vestibüle mit besonderen Treppenläufen eingefügt. 

Die Beheizung der sämtlichen Räume erfolgt durch niedrig ge- 
spannten Dampf, welcher in einer Kesselanlage erzeugt wird, deren 
Schornstein in der einen Ecke des Hofes б errichtet ist. 


Ebenso mustergültig wie die Einrichtung des Verwaltungsgebäudes 
ist nun auch die der Werkstätten, von denen hier nur die Tischlerei 
(Holzbearbeitungswerkstätte) herausgegriffen sei. 

Diese, auf Tafel 2 in den verschiedenen Schnitten wiedergegeben, 
enthält insgesamt 81 Holzbearbeitungsmaschinen, deren Aufstellung 
derart erfolgte, dafs der sogen. Gruppenantrieb, wie ihn der Grund- 
rifs Fig. 5 erkennen läfst, möglich wurde. Die einzelnen Maschinen- 
grappen wurden naturgemäfs mit Rücksicht auf den zweckmälsigsten 
Arbeitsgang gebildet; im ganzen sind sieben Gruppen vorhanden, deren 
Kraftbedarf zwischen 8 und 50 PS schwankt. 

Die Transmissionen liegen unter Flur, weshalb das ganze Werk- 
stättengebäude unterkellert werden mufste, das anderseits wieder die 
Möglichkeit des Einbaues einer in ihrer Art einzig dastehenden Späne- 
absaugungsanlage bot, auf die weiter unten noch eingegangen werden 
soll. Die Transmissionen im Kellergeschofs laufen mit 500 Touren 

ro Minute. Die von ihnen ausgehenden Riemen durchdringen den 
ufsboden und sind oberhalb desselben eingekapselt. Es ist klar, 
dafs die Unterbringung der Transmissionen in einem besonderen Keller- 
geschofs höhere Kosten erforderte; wenn man jedoch berücksichtigt, 
dafs dadurch einm:l der Arbeitssaal frei von allen Wellenleitungen 


Fig. 18. Zeichenbureau im Werk Nürnberg der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nürnberg, A.-G. 


gehalten werden konnte und man weiter zugleich einen Raum bekam, in 
dem sich die bewufste Späneabsaugung einrichten liefs, so erscheint 
der erzielte Vorteil durchaus nicht zu teuer erkauft. 

Von den Arbeitsmaschinen sind die mit a bezeichneten Abricht- 
maschinen, b Dicktenhobelmaschinen, b, vierseitige Hobel- und Kehl- 
maschinen, о Kehlmaschinen, o, Leistenkehlmaschinen und d Bohr- 
und Stemmaschinen. Mit e wurden die Zapfenschneidmaschinen, mit 
f die Fräsmaschinen, mit f, die Kopierfräsmaschinen, mit g die Kreis- 
sägen und mit g, die Pendel-, sowie mit g, die Bandsägen bezeich- 
net. Der Buchstabe h markiert die Sandpapierschleifmaschine, i die 
Putzmaschine, b, die dreifache Dicktenhobelmaschine, с, eine Schlitten- 
kehlmaschine und b, eine Scheibenhobelmaschine. Die Stemmaschinen 
k, Bohrmaschinen 1, Horizontalbohrmaschinen 1, und Schlitzmaschinen 
m bilden die weitere Ausrüstung der Werkstätte. Dazu kommen die 
Jalousiebohrmaschine 1,, Türfüllungsabplattmaschine n, Rundstab- 
hobelmaschine b, und Astloohbohrmaschine 1,, ferner die Abkürz- und 
Überplattmaschine v, Fufsbodenabkürzsäge р und die Astlochzapfen- 
schneidmaschine q. 

Die im Saale aufgestellten Wandbrunnen sind mit r, die Heiz- 
körper mit в, die Bogenlampen mit t und die Putzlöcher mit u be- 
zeichnet. 

Holzstaub 
und ЗӘрйпе 
wurden ur- 

sprünglich 
von vier elek- 
trisch betrie- 
benenExhaus- 
toren durch 
an der Deoke 
des Kellers 
aufgehängte 
Rohrleitungen 
aus Blech mit 
Abzweigungen 
nach den ein- 
zelnen Ma- 
schinen abge- 
saugt. Diese 
Entstaubungs- 
anlage arbei- 
tete aber bei 
verhältnis- 
mälsig hohem 
Kraftver- 
brauch unge- 
nügend und 
war häufigen 
Betriebsstö- 
rungen unter- 
worfen. Ab- 
hilfe konnte 
erst geschaf- 
fen werden, 
nachdem es 
dem Dr. 
Prandtl, 
jetztProfessor 
in Hannover 
gelungen war, 
ein Verfahren 
zu finden, mit 
dessen Hilfe 
man die zur 
Fortbewegung der Späne ohne Luftüberschufs notwendige Luftge- 
schwindigkeit unter Berücksichtigung der jeweiligen Reibungsverluste 
genau berechnen und somit die erforderlichen Rohrquerschnitte und 
den Kraftbedarf vorher zuverlässig bestimmen konnte. 

Aus den Versuchen gingen zugleich ein der Maschinenfabrik Augs- 
burg-Nürnberg geschützter Späneabscheider und ein patentiertes Ver- 
fahren zur Herstellung spitzwinkliger Rohrverbindungen hervor. Nach 
diesem können solche Verbindungen mit Winkeln von 5° hergestellt 
werden, während man bisher aus technischen Gründen einen viel 
gröfseren Winkel anwenden mufste. Wie man sich aber denken kann, 
wirkt bei einer solchen Verbindung der Nebenluftstrom hindernd auf 
den Hauptluftstrom und erzeugt dadurch einen Druckabfall, der sich 
bei jeder Verbindung wiederholt. Die nach dem neuen Verfahren ge- 
fertigten Rohrverbindungen mit spitzen Winkeln ergeben demgegen- 
über nicht nur keine hindernde, sondern unter Umständen sogar eine 
ejektorartig saugende Wirkung auf den Hauptstrom. 

Um die zu fördernde Luftmenge zu vermindern, ist, wie man 
sieht, das Druckrohr v, jeder der vier Exhaustoren v in Schleifen- 
form verlegt, so dafs die Späne infolge der Fliehkraft durch den 
seitlich angeordneten Schlitz mit einem geringen Teil der Luft ab- 
geschleudert werden. Die gereinigte Luft dagegen entweicht unge- 
hindert ins Freie. 

Von den vier Schlitzen saugt ein fünfter, neu aufgestellter Ex- 
haustor die Späne ab und bläst sie mit nur 8 PS-Kraftaufwand durch 
eine 180 m lange Rohrleitung von 500 mm Weite unmittelbar in das 
Kesselhaus. Hier werden in einem Späneabscheider, der keine Strö- 
mungswiderstande zeigt, Luft und Späne getrennt und letztere un- 
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mittelbar vor die Kesselfeuerung geschiittet. Diese Anordnung ver- 
mindert die sonst durch die Späneabscheider zu schickende Laftmenge 
auf etwa 1, gestattet also eine entsprechende Verkleinerung der Ab- 
scheider und ermäfsigt im Verein mit den verminderten Strömungswider- 
ständen den Kraftbedarf. Dieser betrug bei der alten Anlage 110 PS und 
stellt sich bei der neuen trotz verstärkter Saugwirkung auf nur 85 PS. 

Die ganze Exhaustoranlage saugt in der Sekunde 25 cbm Luft 
ab, wodurch дег Luftinhalt der Werkstatt von etwa 20000 ст in 
etwa 131, Minute erneuert wird. Trotz der 81 Arbeitsmaschinen ist 
daher in der Werkstatt stets eine frische, staubfreie Luft vorhanden, 
ohne dafs Zug zu bemerken wäre, da die Luft durch die Oberlichte 
nachströmt. 


Dachbinder aus Holz und Eisen 
System Polonceau. 
(Mit Abbildung, Fig.19.) Nachdruck verboten. 

In den „Nouvelles Annales de la Construction“ ist eine inter- 
essante Dachkonstruktion gezeigt, wie sie der Architekt César Cicogna 
in Paris bei einer kleinen Blechfabrik in Anwendung gebracht hat. 
Das Gebäude ist durch drei Mauern (Skz. 3, Fig. 19) begrenzt und die 
Fassade gemäls Fig. 19, Skz. 2 іп Holzkonstraktion ausgeführt; letz- 
teres ist so gebaut, dafs es für ausgiebige Beleuchtung und Ventilation 
sorgt, aufserdem ist noch Oberlichtbeleuchtung vorgesehen. Die aus 
Wellblech bestehende Dachdeckung ist, wie dies die Skz. 1 u. 2 der Fig. 19 
erkennen lassen, durch Pfetten auf die Streben der Fassade, bezw. 
der beiden Vollbinder und des auf dem schiefen abgeschnittenen hin- 
teren Teil angeordneten Halbbinders (Skz. 3) aufgesetzt. 


festigt, dafs an den Knotenblechen auf beiden. Seiten Flach- oder 
Winkeleisen aufgesetzt wurden, die als Gabel diese Zugstangen auf- 
nehmen und gemäls Fig. 19, Skz. 1 mit ihnen vernietet sind. 

Die Diagonalen g des Windverbandes sind 60X11 mm stark und 
in den Knotenpunkten h mittels Flacheisen an die Knotenbleche an- 
genietet, die wie die Zugstangen 11 mm stark sind. Auch am Schei- 
telknoten tritt das Knotenblech zwischen den stumpf zusammenstehen- 
den Streben d durch und ist mit diesem durch Bolzen verbunden; 
unten sind die Diagonalen g und eine vertikale Stütze von 150 x11 mm 
Höhe angenietet. Der oberste der aus Klötzen von 6,517 cm 
Stärke bestehenden Pfetten c ruht in einem LJ-Eisen k, zu dessen Auf- 
lagerung das vertikale Knotenblech dient. 

Die bei diesem Dachbinder vorkommenden Verbindungen sind 
leicht ausgeführt, und die auftretenden Spannungen verteilen sich in 
einfacher Weise von den Zugstangen nach den auf Biegung und Druck 
beanspruchten Holzstreben und Stützen. 


Laternendetail aus dem Fabrikbau 
von Teltscher & Löwy in Röchlitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 20) Nachdruck verboten. 
Im Gegensatz zu den hölzernen oder eisernen Dächern, wo die 
Verbindung der Laterne mit dem Gespärr der Dachkonstruktion oft 
genug sehr merkbare Schwierigkeiten macht, 
gestaltet sich dieselbe sehr einfach bei den 
Bauten aus armiertem Beton. Zumal dann, wenn 
der Konstrukteur die ihm gewordene Aufgabe 
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Fig. 19. Dachbinder aus Hols und Eisen System Polonceau. 
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Skz. 1 zeigt einen der nach dem System Polonceau gebauten bei- 
den Hauptdachbinder, die derart konstruiert wurden, dafs alle auf 
Biegung und Druck belasteten Teile in Holz, die auf Zug beanspruch- 
ten dagegen in Eisen ausgeführt sind. Im allgemeinen werden diese 
letzteren aus Rundeisen hergestellt und durch Schraubenschlösser ge- 
spannt, auch findet man häufig zwei zusammengesetzte Flacheisen an- 
gewendet oder Rundeisen, die an beiden Seiten zu Augen ausgebildet 
und mittels. Bolzen oder Doppellaschen an die Knotenbleche ange- 
schlossen sind. Bei dem in Fig. 19 dargestellten Dachbinder sind 
Spannvorrichtungen sowohl, als auch die mit der Anwendung zusam- 
mengesetzter Flacheisen verbundenen vielen Vermietungen dadurch 
vermieden, dafs die Zugstangen durchweg aus einfachen Flacheisen 
gebildet wurden, die an den Knotenpunkten mit den Knotenblechen 
bezw. in den Mauern mit den Schuhen der Streben vernietet sind. 

Die Spannweite der Binder beträgt annähernd 17 m. Die gegen- 
einander geneigt angeordneten Holzstreben d sind 15><25 cm stark; 
sie ruben in den Mauern auf Kragsteinen und sind an den Enden 
durch Winkel abgestützt, die auf den Streben vernietet sind und mit 
dem einen Schenkel einen Auflageschuh von der Breite der Holz- 
streben d bilden. Letztere sind aufserdem durch Stützen e f von 
15x15 еш Stärke abgesteift, deren freie Enden untereinander und 
mit den Schuhen der Streben durch Zugstangen 150 >< 11 bezw. 90 >< 11 
mm verbunden sind. Gegen das Mauerwerk sind die Hauptstreben 
beiderseitig noch besonders durch die geneigt angeordneten Hölzer i von 
15><15 em Stärke abgestützt. 

Die mittlere Zugstange 90 X 11, die beide Binderhälften mit- 
einander verknüpft, bildet mit den äufseren Zugstangen in den Кпо- 
tenpunkten h einen stumpfen Winkel. Die zur Befestigung der ver- 
schiedenen Stützen und Zugstangen dienenden Knotenbleche sind in 
die Holzstützen eingelassen und die eisernen Zugstangen dadurch be- 


Laternendetail aus dem Fabrikbau 
von Teitscher & Löwy in Röchlits. 


Fig. 30. 


in der Weise löst, dafs er das Laternendach selbst als Lichtverteiler und 
die Seitenwandungen lediglich als Traggerüst ausgestaltet, 4. ћ. davon 
absieht, die Fenster wie üblich in den Seitenwandungen der Laterne 
unterzubringen. 

Wie man aus Fig. 20 erkennt, die einer Ausführung des Ingenieurs 
A.Stössel in Wien entnommen ist, wächst dort die Laterne ein- 
fach aus der Betoneisendecke i des Daches heraus, indem man auf 
die Retoneisenlage des Daches an passender Stelle die Umfassungs- 
wände der Laterne als 12,5 сш dicke Betonwälle aufsetzte. Drei 4“ 
mit 14 mm Abstand voneinander im Beton des Daches selbst, unter- 
halb der Längswände der Laterne eingebettete Rundeisenanker neh- 
men den von den aufstrebenden Wänden der Laterne. ausgeübten 
Druck in Form von Zugspannung auf und übertragen ihn auf die be- 
nachbarten Binder. Drei weitere Rundeisenanker von gleicher Stärke 
bewirken einerseits eine Entlastung der erstgenannten Einlagen, und 
weiterbin fällt ihnen die Aufgabe zu, den von dem Glas-Eisenoberbau 
der Laterne auf die Wände ausgeübten Druck unschädlich zu machen. 

Der Oberbau findet seine Auflagerung auf einem Zinkblech Nr. 12, с, 
das im Winkel von 90° gebogen und dann am einen Schenkelende 
zum Falz und am anderen zur Traufkante umgebördelt ist. Die 
letztere leitet das Schwitzwasser unschädlich für den Beton i in 
freifallenden Tropfen in die Sammelrinne m ab, die dem Laternen- 
fufs vorgelagert und in der üblichen Weise mit einem Fallrohr ver- 
bunden wurde. Auf das Blech c ist weiterhin ein Rahmen aus Winkel- 
eisen von 60 >< 50 6 mm so aufgelegt, dafs die an ihn angenieteten 
_L-Sprossen aus 40 >< 40 >< 6 mm _L-Eisen sich fest auf den anderen 
Schenkel des Bleches с auflegen können. Die Sprossen tragen die 
Glasabdeckung b, aus 6 mm starken „Schnürl‘“-Glasplatten, welche so 
verlegt sind, dafs ihre Rippen nach innen zu vorsteben. (An Stelle 


der Schnürlglasplatten wären übrigens wohl besser die Siemensschen 


Hartglastafeln zu verwenden gewesen, deren Riffelung das Begehen 
der Dachflächen sehr erleichtert.) 

Um zu verhindern, dafs Luft durch den 6 mm weiten Raum in 
die Laterne eindringt, der zwischen der Glasabdeckung und dem Auf- 
lagerblech c verblieben ist, wurden die Federn a eingeschaltet. Gegen 
das Herabfallen sind die unteren Glastafeln durch Winkel geschützt, 
die man rechts und links an die Stege der Sprosseneisen nietete. 

Wie man sicht, übergreift der zum Falz umgebogene Schenkel 
des Zinkbleches с nicht blofs den Beton i, sondern auch dessen Mörtel- 
bewurf k und auch die vorgelagerte 30 mm dicke Korksteinschicht d, 
die nebenbei bemerkt, wohl nur als Schutz gegen Kälte gedacht sein 
dürfte. Letztere wiederum ist gegen den Einfluls der Atmosphäre 
durch das Zinkblech о, gesichert, das mit dem Blech о verfalzt und 
ebenso mit dem Deckblech Nr. 12 des Daches selbst durch Lötung 
verbunden wurde. 

Das Deckblech ruht auf einer 2 mm starken Dachpappenlage g, 
diese auf einer 4 ош dicken Korksteinschicht und letztere wieder auf 
einer 2,5 mm starken Dachpappenabdeckung, die dann vom 4,5 cm 
starken Zementeisendach i selbst getragen wird. 

Als Abdeckung befindet sich auf dem Dach über dem Blech zu- 
nächst eine dreifache Lage von Papier f und darüber ein 10 om star- 
ker Belag von Kies e. 

Mit Rücksicht auf die Fabrikation ist bei der beschriebenen La- 
ternenkonstruktion oberhalb der Schwitzwasserrinne m noch eine be- 
sondere Glasdecke 1 eingeschaltet. Diese wird durch ein System von 
L-Sprossen und einen Belag von 2 mm starken Mattglasplatten ge- 
bildet. Die Sprossen ruhen auf einem Rahmen aus ungleichschenkligen 
Winkeleisen von 45 X 30 X mm, der durch Steinschrauben abnehm- 
bar an der Betoneisendecke festgehalten wird. 


Küchenherd 
System Philippon. 
(Mit Abbildung, Fig. 21.) Nachdruck verboten. 


Der in Fig. 21 nach „Revue Industrielle“ dargestellte Küchen- 
herd, System Philippon, bietet insofern Interessantes, als bei ihm 


der sonst vielfach übliche Rauchfang durch eine besondere Vorrichtung | 


zum Ansaugen und Vorwärmen der Verbrennungsluft ersetzt ist. 
Hinsiphtlich der allgemeinen Anordnung wäre zu erwähnen, deis 


von dem Rost 1 die Heizgase unter den Herdplatten in den Back- | 


raum 7 streichen, diesen an seiner rechten Seitenwand und von unten 
erwärmen, um alsdann un- 
ter die Bratröhre 6 und 
nachher in den Abzugskanal 
überzutreten. Der Rost ist 
nach unten konisch gestaltet 
und führt in dem Kanal 3 
die Verbrennungsreste dem 
Raum 4 zu, der nach vorn 
zur Entnahme der Asche 
durch eine Tür 5 mit Schar- 
nierhebel abgeschlossen ist. 
9 ist ein Wasserkessel, der 
von den abziehenden Heiz- 
gasen soviel Wärme auf- 
nimmt, dafs stets warmes 


unteren Raum 10 werden 
die Kohlen aufbewahrt, und 
die mit 8 bezeichneten Plat- 
ten, die durch Holzkohlen 
erwärmt werden, dienen 
zum Warmhalten fertiger 
Speisen etc. 

Der im Herd entstehende 
Rauch zieht aus dem Kanal 
12 durch das Rohr 15 ab, 
in dem konzentrisch eine 
zweite Leitung 13 angeord- 
net ist, die die Luft in dem 
oben am Plafond angebrach- 
ten Behälter ansaugt. Durch 
letzteren tritt das Abgas- 
rohr 15 nach oben aus, wäh- 
rend das innen liegende Rohr 13 hier abgeschlossen und mit kleinen radial 
angeordneten Zweigleitungen verseben ist. Der Plafondbehälter ist 
zylindrisch gestaltet und hat einen als Sieb ausgebildeten Boden, durch 
den die Küchenluft eintritt, um alsdann, durch die erwähnten Zweig- 
leitungen angesaugt, in dem Innenrohr 13 unter den Rost 1 geführt 
und auf diesem Weg durch die in dem Rohr 15 abziehenden Heizgase 
vorgewärmt zu werden. Durch diese weitere Ausnutzung der Heiz- 
gase bezw. durch die Vorwärmung der Verbrennungsluft wird eine 
nicht unwesentliche Ersparnis an Brennmaterial erzielt, aufserdem be- 
dingt diese Anordnung bei dem fortwährenden Ansaugen der oberen 
Küchenluft durch den nach unten führenden Luftstrom eine der 
Intensität des Herdfeuers entsprechende Ventilation des Küchenraumes. 

Wie Fig. 21 erkennen lälst, ist das Abzugsrohr 15 oben mit einer 
von unten zu betätigenden Zugklappe versehen, um beim vorüber- 
gehenden Kochen mit Gas dem Feuer Luft zuführen zu können. 
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Fig. 21. Küchenherd System Philippon. 


Wasser vorrätig ist; indem | 


Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


„Oliver“-Bandsäge 
der American Machinery Company in Grand Rapids, Mich. 
(Mit Abbildung, Fig. 22) Nachdruck verboten. 

In Fig. 22 ist die von der American Machinery Company 
in Grand Rapids, Mich. gebaute „Oliver“-Bandsäge darge- 
stellt, die im „American Machinist“ als eine sowohl hinsichtlich der 
Konstruktion als auch bezügl. der Ausführung vollkommene Maschine 
bezeichnet ist. 

Wie Fig. 22 erkennen läfst, handelt es sich um eine Tischband- 
заре, deren Bandrollen einen Durchmesser von 36" haben; sie sind 
beide aus Stahlblechscheiben hergestellt, die mit ihren Flanschen an- 
einandergesetzt, zusammen vernietet und mit einem Gummireifen über- 
zogen sind. Die so ausgeführten, für Sägeblätter von ,--15,” 
Breite bestimmten Rollen sind nicht schwer; auch kann durch die 
Möglichkeit kleiner radialer Korrekturen stets für eine genügende 
Stabilität derselben gesorgt werden. | 

Die Welle der unteren Rolle ist in dem Gestell der Maschine ge- 
lagert, aufsen trägt dieselbe die Antriebsscheiben. b und ist zu diesem 
Zwecke in einem am Gestell befestigten Arm geführt. Innerhalb des 
Maschinenständers läuft diese Antriebsachse in einer 19:," langen 
Büchse, die mit Weifsmetall ausgefüttert und ihrer ganzen Länge 
nach mit Schmiernuten versehen ist. 


Fig. 22. 


„ Oliver‘‘- Bandsäge. 


Der als Auflager für das Werkstück dienende Tisch a ist 40” 
lang, 36” breit und hat einen für die Einführung des Sägeblattes not- 
wendigen Ausschnitt. Auf einem drehbaren Gestell mit bearbeiteter 
Oberfläche befestigt, kann dieser Tisch mittels Handrades und Schraube 
in der einen Richtung bis zu 45°, in der anderen bis 15° geneigt wer- 
den, so dafs also auch schiefe Schnitte ausgeführt werden können. 

Die untere Bandrolle ist in einem durch Doppeltür abgeschlosse- 
nen Gehäuse geführt, von dem die Sägespäne fern gehalten werden, 
indem diese von dem Tisch aus nach der Vorderseite der Maschine 
geworfen und von hier aus so durch einen Exhaustor abgesaugt und 
weiter befördert werden. 

Die Welle der oberen Bandrolle ist in einem 1214” langen Lager 
geführt, das zum Zweck der Spannung des Sägeblattes d verschieb- 
bar ist, indem der an dem Maschinengestell angeordnete Lagerschlitten 
von einem Handrad aus mit Hilfe der Schraube e auf- und abbewegt 
werden kann. 

Diese Einstellung von Hand, die, um den mit den Temperatur- 
schwankungen verbundenen Längenänderungen des Sägeblatts gerecht 
zu werden, grofse Aufmerksamkeit erfordert, genügt im allgemeinen 
nicht; es ist daher noch eine besondere Einrichtung getroffen, welche 
die Verschiebungen des erwähnten Schlittens selbsttätig vermittelt. 
Dies wird bei dieser Maschine dadurch erreicht, dafs an dem nbener- 
wähnten, durch die Schraube e am Gestell verschiebbaren Schlitten 
ein zweiter Schlitten geführt ist, der die Lagerung der oberen Band- 
rolle trägt und je nach der Gréfee der Säge durch eine oder zwei 
Federn belastet wird, die die stetig gleichmälsige Spannung des Säge- 
blattes bewirken. 

Die Führung des Sägeblattes erfolgt an seinem Rücken, indem in 
den am Maschinengestell befestigten Führungsstegen g das Blatt seit- 
lich zwischen zwei einstellbaren Backen gleitet und sich hinten gegen 
eine bewegliche Scheibe legt, deren Befestigungsplatte in geringem 
Mafse federnd nachgeben kann. 

Der Ständer der Maschine ist ein Stahlblock von quadratischem 
Querschnitt mit 15/,!! Seitenlange; die gröfstmögliche Schnitthöhe be- 
läuft sich auf 18”. Die Bandrollen machen 450 Touren in der Minute, 
was einer Schnittgeschwindigkeit von 4300’ in dieser Zeit ent- 
spricht. Die Antriebsscheiben b haben 12” Durchmesser bei einer 
Breite von 6”, die Losscheibe ist mit einer aus Messing gefertigten 
Leerlaufbüchse versehen, die für konstante Schmierung eingerichtet 
ist. Das Gewicht der Maschine beträgt ca. 3000 Pfd. e. 


. erlaubt es ein Hand- 
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Kombinierte Bandsäge und doppelte Holz- 
spaltmaschine 
von Kirchner & Co., A.-G. in Leipzig-Sellerhausen. 


(Mit Abbildung, Fig. 23.) 


Fig. 23 veranschaulicht eine von der Maschinenbauanstalt Kirchner 
& Co., A.-G. in Leipzig-Sellerhausen konstruierte fahrbare 
kombinierte Bandsäge und doppelte Holzspaltmaschine 
mit selbsttätigem Holztransport. : 

Auf der Bandsäge lassen sich Holzkloben bis 400 mm Dicke quer 
schneiden, wobei zu beriicksichtigen ist, dafs bei den beiden Holz- 
spaltapparaten die Auflagetische sich in einer Ноће einstellen lassen, 
dafs еу. Hölzer bis 500 mm Länge gespalten werden können. Der Hub 
der Beile, die, nebenbei bemerkt, auswechselbar sind, beträgt ca. 


Nachdruck verboten. 


200 mm. Die Anzahl der Hübe ist eine so grofse, dafs man mit der | 


Maschine bei flotter Be- 
dienung in einer Stunde 
ungefähr zwei Raum- 
meter Holz sägen und 
spalten kann. Zum An- 
trieb ist nach Belieben 
ein Motor oder auch ein 
Göpel zu verwenden, 
nachdem man die Räder 
der Maschine durch 
vorgelegte Holzklötze 
fixiert hat. 

Um die Maschine zu 
benutzen, wird der zu 
zersägende Kloben auf 
einen Halter gelegt, des- 
sen Tragplatte so aus- 
gestaltet ist, dafs das 
Sägeband den Kloben 
voll durchschneiden 
kann, ohne dafs seine 
Zähne mit dem Eisen 
der Auflagein Berührung 
kommen. Die Auflage 
selbst dreht sich um 
zwei am Wagenrahmen 
befestigte Zapfen, auch 


griff, dieselbe in Rich- 
tung des Sägeblattes 
auszuschwingen. Das 
abgesägteHolzstück fällt 
auf einen Transporteur, 
der durch ein System 
von Stahlfedern darge- 
stellt wird, die von zwei 
über Rollen geführten 
Bändern getragen wer- 
den und hinsichtlich des 
Abstandes voneinander 
sowie in bezug auf ihre 
Länge derart bemessen 


sind, dals der Klotz 
nicht herunterfallen 
kann. Die Bänder lau- 


fen über zwei Paar Rol- 
len, von denen das eine 
durch Riemen angetrie- 
ben wird. 

Dieser Transporteur 
nun leitet die Holzklötze 
den beiden Spaltapparaten zu, ein vor denselben stehender Arbeiter 
hebt die Klötze vom Band ab und plaziert sie abwechselnd auf den 
Auflagetisch des einen oder anderen Spaltapparates. Die inzwischen 
in Betrieb gesetzten Messer zerkleinern dann die Klötze zunächst der 
Länge und hierauf der Quere nach zu Brennholz. Vor Anlassen der 
Maschine sind selbstverständlich die beiden Auflagetische in passender 
Höhe einzustellen. Das zerkleinerte Holz kann direkt in Körben ge- 
sammelt werden. 

Was die konstruktive Ausführung der Bandsäge anbelangt, so 
entspricht diese den schon mehrfach an dieser Stelle beschriebenen 
Kirchnerschen Bandsägen, nur besteht insofern eine Eigentümlich- 
keit, als hier das Gestell der Bandsäge mit demjenigen der beiden 
Hackmesser zu einem vereint erscheint. Das obere Lager für die 
Bandscheibe der Säge ist vertikal verstellbar. 

Die Vorderachse des Wagens kann durchgelenkt werden. 


Verfahren zum Imprägnieren von Holz von Joseph Lybrand 
Ferrell in Philadelphia. D.R.-P. Nr. 141174. Sobald die Im- 
prägnierflüssigkeit, die an der einen Hirnfläche eines Holzstammes 
vingeprefst wird, an der anderen Hirnfläche in ihrer ursprünglichen 
Beschaffenheit ausflielst, wird der Abflufs an der zweiten Hirnfliche 
verhindert, der Druck aber fortgesetzt, damit sich die Flüssigkeit 
radial gleichmäfsig ausbreitet. 


EEN 


` Zement- und Kalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie, 


Einiges über den Bau der Ziegelbrennöfen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 24--29.) 
Nachdruck verboten. 

Im folgenden sollen unter Anlehnung an eine uns von A. Dannen- 
berg in Görlitz aus Anlafs der „Aussiger Ausstellung“ 
zur Verfügung gestellten Broschüre dessen wichtigere Vorschläge 
über den Bau der Ziegelbrennöfen der Allgemeinheit anter- 
breitet werden. 

Die Ansichten Dannenhergs dürfen um so mehr Beachtung be- 
anspruchen, als er neben Hoffmann den „Reformatoren“ der deutschen 
Ziegelindustrie zuzuzäh- 
len ist; ‘seine ersten 
Konstruktionen datieren 
aus dem Jahre 1866, 
stehen aber noch heute 
kaum übertroffen da. 

Was die Bauweise 
der Brennöfen betrifft, 
so gilt nach Dannen- 
berg im allgemeinen das 
folgende: Das“innere 
vom Feuer berührte, 
wie das äulsere Fut- 
termauerwerk der 
Brennöfen muls sorg- 
fältig voneinander iso- 
liert und stark genug 
sein, dafs es unter der 
Einwirkung der Wärme 
nicht rissig wird. Das 
Mauerwerk eines Brenn- 
ofens voll auszuführen 
ist falsch. Die Rauch-, 
Schmauchy Luft- 
zuführungs- und 

Gas-Ableitungs- 
kanäle sind ebenfalls 
sicher gegen den Brenn- 
kanal und das übrige 
Mauerwerk zu isolie- 
ren, ebenso müssen alle 
vom Brennkanal abge- 
sp errt werden können. 
Die zu diesem Behufe 
verwandten A bschlufs- 
organe sollen von 
bester Ausführung sein 
und gut zugänglich, so- 
wie dicht schliefsend 
eingemauert werden. 

Das innere Ofen- 
futter ist stets mit 
engen Lagerfugen und 
aus feuerbeständigerem 
Material wie die zu 
brennenden Steine her- 
zustellen. Die zu seinem 
Aufbau benutzten Scha- 
motten sollen struktur- 
los, ohne Risse, Stein- 
chen oder Knoten und 
so hart gebrannt sein, dafs sie im Feuer nicht mehr schwinden. 

Daraus folgt, dafs Maschinenziegel, sowie solche aus leicht zu bren- 
nendem kalkhaltigen Ton und magerem sandigen Lehm zu diesem 
Zweck im allgemeinen nicht geeignet sind. Maschinensteine werden 
ja infolge ihrer Struktur bald rissig, während die kalkhaltigen Ton- 
steine oft schon nach kurzer Betriebszeit zusammenschmelzen. Die 
sandigen Lehmsteine endlich erhalten infolge der Ausdehnung der 
groben Quarzkörnchen im ‚Feuer ebenfalls Risse und bröckeln dann 
stückweise ab. Aus demselben Grunde sind auch die sandigen und 
mit grobem Quarz gemagerten’ Schamotten als Ofenfutter nicht zu 
brauchen. 

Demgegenüber haben sich für mittlere Ansprüche die sogen. 
Halbbrandsteine aus kalkfreien und mehr oder weniger eisenhal- 
tigen mittelfetten, gelb- bis rotbrennenden Flufs-, Berg- oder Braun- 
kohlentonen als geeignet erwiesen, die besser mittels Handstrich herzu- 
stellen sind. Diese sollen jedoch so hart gebrannt und tragfähig sein, 
dafs sie beim Brennen nicht mehr schwinden und auch im übrigen den 
Druck, welchem sie ausgesetzt werden müssen, aushalten. 

Beim Kalk-, Klinker- und Schamottebrennen, resp. überall da, wo 
höhere Temperaturen auftreten und auch dort, wo der Betrieb forciert 
wird, sind im Handstrich hergestellte und nachgeprefste Ton- 
und Schamottesteine aus tonerdereichem, feuerfestem, quarzkornfreiem 
Ton anzuwenden. 

Wohl zu beachten ist aber ‚stets, dals, je höher die Brenntempe- 
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ratur und je mehr der Betrieb gesteigert wird, desto schneller auch 
das innere Ofenmauerwerk angegriffen und zerstört werden wird, falls 
hierzu ungeeignetes Material verwandt wurde. So kommt es vor, 
dafs Gewölbe und Futter eines Ofens bei langsamem Betrieb und 
schwachem Feuer Jahre lang gut halten, dagegen bei späterer For- 
cierung und schärferem Brennen schon nach kurzer Zeit zu Bruche 
gehen. Dann aber bleiben infolge der Undichtigkeiten im Mauerwerk 
Verluste durch Abkühlung, langsames Vorrücken des Feuers, sowie 
Brennstoffverluste und ungleicher Brand nicht abs. 

Vielfach sogar wird übrigens die Abkühluug, sei es absichtlich 
oder unabsichtlich durch falsche Mafsnahmen herbeigeführt. Dahin 
gehören die ungeeignete Lagerung oder schlechte Isolierung der 
Rauch- und Schmauchkanäle, die nicht hinreichende Höhe der Ab- 
deckung über dem Ofengewölbe, ferner zu schwache Widerlagswände 
eto. Endlich aber, und das ist wohl das schlimmste, kann die Ab- 
kühlung auch daraus resultieren, dafs ganz zwecklose Kanäle im 
Mauerwerk vorhanden sind. Solche Kanäle sind beispielsweise die 
hier und da noch beliebten Züge zur Erwärmung der Schmauch- und 
Trookenluft unter der Ofensohle. 

Wichtig ist endlich auch die sorgfältige Aufmauerung 
des Ofens, umsomehr als dazu meist nur wenig geübte Maurer zur 
Verfügung stehen. Enge Lagerfugen und guter Verband der Ziegel 
sind Haupterfordernisse, wenn der Bau gelingen soll. 

Hinsichtlich des Brennprozesses unterscheidet Dannenberg 
zwischen periodisch, kontinuierlich und halbkontinuierlich betriebenen 
Ziegelöfen. 

Die periodischen Brennöfen bestehen aus einzelnen all- 
seitig abgeschlossenen Brennkammern, die für sich gefüllt, geschmaucht, 
vor- und abgebrannt, sowie entleert werden. Man richtet sie nach 
Bedürfnis für vertikal aufsteigende oder senkrecht niedergehende und 
für horizontal oder diagonal abziehende Flammen ein. Die Anwendung 
dieser Öfen ist wegen ihres hohen Brennstoffaufwandes kaum zu enı- 
pfehlen, umsomehr als dieselben auch schwierig zu bedienen sind 
und einen ungleichmälsigen Brand liefern. Nur für kleine Ziege- 
leien resp. Kalkbrennereien und in Fällen, wie zum Dämpfen von 
Dachziegeln, wo es schwierig ist, die einzelnen Kammern des kon- 
tinuierlichen Ofens nach deren Abbrand во luftdicht abzuschliefsen, dafs 
der Dämpfprozefs sicher gelingt, ist es angängig, dieselben zu be- 
nutzen. Auch beim Brennen glasierter Dachziegel und Steingutröhren 
werden in kleineren Werken periodische Kammeröfen in Anwendung 
bleiben müssen, doch wird auch hierbei die Abkühlhitze zum Vor- 
wärmen und Trocknen benutzt werden können. 

Als halbkontinuierliche Brennöfen gelten solche, bei 
denen mehrere Kammern aneinander gereiht und durch Kanäle mit- 
einander verbunden sind. Die Kammern werden periodisch gefüllt, 


dann vorgewärmt, abgebrannt, gekühlt und entleert. Bekannt ist aus, 


dieser Gattung der sogen. Partial-Ringofen, der aber nur in 
grofsen Dimensionen eine Ersparnis an Brennstoff gegen den perio- 
dischen Betrieb sichert, sich aber dann in den Kosten genau so teuer 
stellt als kleine kontinuierliche Öfen gleicher Leistung. Eine Berech- 
tigung hat der halbkontinuierliche Brennbetrieb nur dort, wo alte 
vorhandene Öfen gekuppelt und so betrieben werden können. Ebenso 
unrichtig ist es, den Partialofen mit der ausgesprochenen Absicht zu 
erbauen, ihn durch spätere Vergrölserungen zum kontinuierlichen Be- 
trieb umzuändern. Dagegen ist die Verwendung des Partial-Ringofens 
als Feldofen für provisorische Betriebe nur zu empfehlen. 

Die kontinuierlichen Ring: und Kammeröfen sind 
solche mit beständigem Betriebe, in welche Tag für Tag ein bestimmtes 
Quantum frischer Steine oder Ware eingesetzt, die unmittelbar vorher 
eingebrachten währenddessen geschmaucht und gebrannt und die vor- 
dem eingesetzten garen Steine abgekühlt und herausgefahren werden. 

Um dieses zu ermöglichen, sind bei Kammeröfen mehrere einzelne 
Brennkammern durch Kanäle, behufs Überleitung der Speiseluft, des 
Feuers und der Rauchgase nach den nächstfolgenden Kammern mit- 
einander verbunden. Auch kann der Brennofen aus einem endlosen, 
also in sich geschlossenen Brennkanal, der jedesmal hinter den zuletzt 
eingebrachten Brennobjekten provisorisch durch einen Schieber aus 
Papier auf seinem ganzen Querschnitt abgeschlossen wird, bestehen. 

Diese Ofentype erscheinen nun auch geeignet, die in den abkühlen- 
den Brennobjekten überschüssige Hitze zur Erwärmung der Speiseluft 
und zum Ausschmauchen der Rohstoffe auszunutzen; ebenso ist es bei 
ihnen möglich, die abziehenden Feuer- und Rauchgase zum Vorwärmen 
und zur Erzielung von Vorglut in die nächsten Brennkammern über- 
zuführen. Daraus ergibt sich für die Öfen im Vergleich zu denen mit 
periodischem Betrieb eine Ersparnis von 50-:- 70%, Brennstoff und 
ein gleiohmälsigerer Brand. 3 

Die Anwendung des kontinuierlichen Brennbetriebes ist nament- 
lich beim Brennen besserer Ziegelfabrikate bereits von 50 obm Brenn- 
raum pro Woche an zu empfehlen. Bei kleineren Leistungen dagegen 
zehrt der vermehrte Betriebsaufwand die Ersparnisse wieder auf. Auf 
der anderen Seite findet die Höchstleistung ihre Grenze in der Mög- 
lichkeit einer praktischen Bedienung des Ofens. So haben sich kon- 
tinuierliche Öfen mit mehr als 4 m Brennkanalbreite und bis zu 3 m 
Höhe mit einer Tagesleistung von mehr als 75 cbm Brennraum „bei 
einem Feuer“ im allgemeinen nicht bewährt. у 

Hinsichtlich der quantitativen Leistung der kontinuierlich arbeiten- 
den Brennöfen ist zu bemerken, dafs der Brennprozefs ein und desselben 
Fabrikates im periodisch brennenden Ofen namentlich dann länger an- 
dauert wie im kontinuierlichen, wenn das Brenngut sehr vorsichtig 
vorgewärmt und gekühlt werden mufs. Im kontinuierlichen Ofen er- 
folgt die Kühlung bekanntlich schneller. und auch sicherer, wie im 


periodisch brennenden, weil sie gleich nach dem Garbrand beginnt. 
Im periodischen dagegen muls sie langsam und vorsichtig geleitet 
werden, wenn nicht das Fabrikat verderben soll; dasselbe gilt in be- 
schränktem Mafse vom Vorwärmen. 

Auch in qualitativer Hinsicht sind die kontinuierlich brennenden 
Ziegelöfen den periodischen überlegen, weil es in diesen nie gelingt, 
einen so gleichmäfsigen Hartbrand zu erzielen wie in ersteren. 

Die kontinuierlichen Brennöfen können als Kammer- oder 
Ringöfen ausgeführt werden. 

Bei ersteren reiht man einzelne durch Mauern begrenzte Kammern 
in genügender Anzahl*) aneinander und verbindet sie mittels geeig- 
neter Kanäle zur Überführung der Rauch- und Feuergase und Speise- 
luft miteinander. Das Anbrennen der Kammern geschieht einzeln. 
Wieviel Kammern für den jeweiligen Betrieb zur Aufrechterhaltung 
der Kontinuität, zum Einsetzen, Schmauchen, Brennen, Kühlen und 
Entleeren erforderlich sind, läfst sich nicht so ohne weiteres beur- 
teilen; es können 20, ev. aber auch nur 8 Kammern bei einem Feuer 
erforderlich werden. 

Als Ringöfen gelten solche Ziegelöfen, die einen in sich zu- 
rückkehrenden Brennkanal von runder, ovaler, Ziekzack-.oder Parallel- 
Form haben. Als Vorbild diente hier der Hoff man n sche Original- 
ringofen. Die Lange der Brennkanäle dieser Öfen ist den Anforde- 
rungen der .zu brennenden Fabrikate, sowie der geforderten Massen- 
leistung und selbst den lokalen Arbeiterverhältnissen entsprechend zu 
wählen, um den kontinuierlichen Betrieb ohne Schwierigkeiten durch- 
führen zu können. 

Ein schneller Betrieb resp. ein beabsichtigtes schnelles Vorrücken 
des Feuers, sowie gegen schnelle Erhitzung und Abkühlung empfind- 
liche, schwer brennbare Tone und Fabrikate erfordern einen langen 
Brennkanal, was auch in den Fällen gilt, wo in vorsichtiger 
Weise eingesetzt und entleert werden muls oder diese Arbeiten öfters 
zu unterbrechen sind. 

Gewöhnliche, aus leicht brennbarem und porösem Ton hergestellte 
Ziegel, die schnell erhitzt und gekühlt werden können, lassen sich 
namentlich dann, wenn das Besetzen und Entleeren Tag für Tag regel- 
mälsig erfolgt, auch in einem Ofen mit kurzem Brennkanal be- 
handeln. Demzufolge kann bei den verschiedenen Ringöfen die Länge des 
Brennkanals zwischen ca. 40 und 80 m schwanken und doch in jedem 
Falle angemessen sein. 

Was die Einteilung bezw. Zerlegung der Brennkanäle 
in Abteilungen anlangt, so glaubt man vielfach die Leistungs- 
fähigkeit des Ofens dadurch zu erhöhen, dafs man den Brennkanal 
mit vielen Abteilungen versieht. Dies ist ein Irrtum, da die Massen- 
leistung eines Ringofens vorzugsweise von der Querschnittsgröfse des 
Brennkanals abhängt. 

Ein den lokalen Verhältnissen entsprechend konstrnierter Ring- 
ofen mit 60 m Brennkanallänge und 10 qm Querschnitt des letzteren 
wird bei nur 12 Eingangstüren und mithin auch nur 12 Abteilen, 
unter sonst gleichen Verhältnissen doch doppelt so viel brennen wie 
ein anderer беп mit 60 m langem Brennkanal, aber nur 5 qm Quer- 
schnitt des letzteren, der mit 20 Türen versehen ist. 

Die Länge der Abteilungen darf übrigens keineswegs be- 
liebig gewählt werden, sondern ist den Dimensionen und Eigenschaften 
der zu brennenden Fabrikate anzupassen. Vorschriften hierüber lassen 
sich nicht geben, es entscheidet da lediglich die Erfahrung. 

Die Befeuerung der Ringöfen geschieht richtigerweise von der 
Decke aus mittels sogen. Streufeuerung. Im Öfengewölbe sind 
von oben verschliefsbare Heizlöcher angeordnet, durch die der Brenn- 
stoff auf die Ziegel fällt. Um einen guten Brand zu erhalterf, stellt 
man die Ziegel unterhalb der Heizlöcher in passender Weise auf, man 
legt, wie man sagt, „Heizschächte‘“ an; die entstehende Flamme zieht 
horizontal nach dem Fuchs ab. Zum Brennen besserer Ziegelwaren, 
die mit dem Brennstoff nicht in Berührung kommen sollen, stellt man 
unter den Heizlöchern Heizwände auf, die zu diesem Zweck aus be- 
sonders geformten Schamotten gebildet werden; ev. mauert man sie 
auch besonders auf. 

Der auf den Heizschichten verstreute Brennstoff soll sich in der 
ganzen Höhe des Brennkanals gleichmälsig verteilen, um einen gleich- 
mälsigen Brand zu erzielen. Geschieht dies nicht und fällt z. B. zu 
viel Brennstoff nach unten, so wird dort ein schärferes Feuer und 
gleichzeitig „Hart brand“ ev. sogar „Schmelz“ entstehen. Waren 
dagegen die Heizschächte mit zu engen Fugen gesetzt oder ist der 
Brennstoff zu grobkörnig, so wird zu wenig Brennstoff nach unten 
fallen und sich dort „Bla fs brand“ bilden. Hiergegen helfen nicht 
etwa Einbauten in die Öfen oder Spezialfeuerungen, sondern nur 
Sorgfalt im Setzen der Steine ete. 

Wohl zu beachten ist stets der Satz, dals jede Befeuerungsart, 
die bei horizontalem Abzug der Flammen den Querschnitt des Brenn- 
kanales nicht vollkommen gleichmäfsig beherrscht, einen gleich- 
mafsigen Brand nicht zu liefern vermag. 

Damit hätte Dannenberg den sogen. Rostfeuerungen das Todes- 
urteil gesprochen und, wie es ja die Praxis auch bewiesen hat, die Streu- 
feuerung als die allein brauchbare für Ziegelbrennöfen anerkannt. 

Wenn sich die Hoffmannsche Streufeuerung mit ihrem horizon- 
talen Flammenabzug bei Ringöfen bewährt hat, so zeitigte der konti- 
nuierliche Brennbetrieb sowohl bei Kammer- als auch bei Ringöfen 
eine andere Schwierigkeit. Aufser in den mit künstlichen Trocknereien 


*) Hierher gehören als älteste Konstruktionen: der Gaskammerofen von 
Mendheim, der Planrostofen von Schneider und als neuere die Treppen- 
rost-Kammeröfen von Dannenberg und der Gaskammerofen von Gobbe, 
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versehenen Werken erschien ез nämlich schwer durchführbar, дап? luft- 
trockne Rohfabrikate in den Ofen einzusetzen. 

Im Gegenteil, es werden erstere namentlich bei unpassender Trocken- 
witterung resp. ungenügender Wärmezuführung zu den Trocknereien 
stets einen mehr oder weniger grofsen Prozentsatz an Wasser mit 
sich führen, der dann in den vor der eigentlichen Brennzone befind- 
lichen Abteilungen verdampft werden mufs. Zur Abführung dieser 
verdampften Wassermenge ist aber ein ganz bestimmtes, ziemlich 
grofses Luftquautum erforderlich; dasselbe kann nicht durch die Feuer- 
zone hindurchgeführt werden, ohne dafs sich das Brennmaterial ver- 
kühlen würde. Infolgedessen werden die in den vorderen Abteilungen 
erzeugten Wasserdämpfe ungenügend und auch nicht rechtzeitig ab- 
geführt, sondern schlagen sich immer wieder auf die zuletzt eingesetzten 
kalten Steine nieder, dadurch werden diese milsfarbig und rissig, ein 
Vorgang, den man im allgemeinen mit „Verschmauchen‘ bezeichnet. 
Hieraus aber ergibt sich, dafs Ringöfen ohne Schmauchvor- 
richtung nur bei solchen Brennbetrieben zu empfehlen sind, wo 
vollständig ausgetrocknete Backsteine eingesetzt werden, die ein schnelles 
Erhitzen, Brennen und Kühlen vertragen. Trotz alledem soll aber 
damit nicht gesagt sein, dafs es bei derartigen Betrieben vorteilhaft 
sei, ohne Schmauchsystem zu arbeiten, weil die in den Abkühlkammern 
überschüssige Hitze in letzteren entbehrt werden kann, und mit Vor- 
teil zum Verschmauchen und Anwärmen zu verwenden sein würde. 

Diese Mängel erkannte auch der Konstrukteur des ersten Ring- 
ofens, Baurat Hoffmann, schon sehr bald; er entwarf infolgedessen 
seine „Schmauchkanäle“, іп der in den Fig. 24 26, 28 u. 29 an- 
gedeuteten Art, um mit der Küblluft aus den Kühlkammern zu schmauchen. 

Nicht zu empfehlen sind die sogen. Schmauchöfen, ebenso wie 
das Schmauchen mit besonderen Feuerungen; beide Verfabren sind 
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sich infolge ihres grofsen Kohlenverbrauches sowie der sorgfältigen Be- 
dienung, welche sie erfordern, im Gebrauch ziemlich kostspielig. 

Bei dem Hoffmannschen Schmauchsystem, Fig. 24-:-26, 28 u. 29 wird 
die heifse Luft aus den abgebrannten kühlenden Abteilungen entnommen 
und vor dem im Feuer und in der Vorwärmung befindlichen Abteilen 
vorbei nach den zuletzt voll gesetzten Abteilen geführt. Diese sind 
zwischen je zwei Schiebern eingeschlossen und sollen von der Luft 
ausgetrocknet und vorgewärmt werden. Tatsächlich erreichte Hoffmann 
das von ihm gesteckte Ziel nicht und zwar vor allem nicht mit dem 
unteren Schmauchkanal. Der Grund liegt augenscheinlich daran, dafs 
die in die Schmauchkammern eingeführte heifse Luft nicht alle Brenn- 
objekte zu gleicher Zeit und in gleicher Stärke berührt, es verbleiben 
vielmebr Ecken, in denen sich die frei gewordenen Wasserdämpfe 
niederschlagen, um dann später den Brennbetrieb zu hemmen. 

Als Grundbedingungen für еіп вісһег wirkendes Schmauch- 
kanalsystem gelten nach Dannenberg folgende: Die Schmauch- 
kanalanlage mufs gestatten, die warme und heifse Luft aus den Aus- 
fabrkammern resp. Abteilungen oben durch das Ofengewölbe abzu- 
saugen, um sie dann getrennt nach den im Vorschmauchen sowie im 
Vorwärmen begriffenen Abteilungen zu überführen. Weiterhin soll die 
Einführung der warmen resp. heilsen Luft in diese Schmauchabteilungen 
ebenso wie die Absaugung der Schmauchdämpfe auf dem ganzen 
vertikalen Querschnitt des Brennkanals einer jeden Kammer erfolgen; 
zweckmäfsiger würde dies sogar derart geschehen, dafs man die Wärme 
in die Kammer dorch die Ofensohle einführt und die Wasserdämpfe 


durch das Ofengewölbe absaugt, oder umgekehrt. Dann könnten keine | 
Ecken der Abteilung von der Wärme unberührt, also kalt bleiben. | 


Ebenso würde in diesem Fall die Kondensation der Wasserdämpfe und 
somit das hierdurch bedingte schwierige Vordringen der Glut ausge- 
schlossen sein. Endlich sollten die Zuführungs- und Ableitungskanäle 
ro konstruiert sein, dafs die Temperatur in jeder einzelnen Kammer 
beliebig hoch und beliebig schnell zu steigern ist. Hierzu muis der 
Schmauchkanal in jeder Abteilung teilbar sein, damit man die heifse 
Luft getrennt von der warmen je in eine oder auch zwei Abteilungen 
einführen kann. 

Diesen Anforderungen entsprechen nur diejenigen Schmauchkanal- 
systeme, bei denen der Hauptkanal nicht im Mittelofen, also über oder 
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seitlich vom Fuchs ebenso wie unter der Ofensohle gelagert ist. Des- 
gleichen sind die Anordnungen zu verwerfen, bei denen die Schmauch- 
ämpfe durch einen einzelnen Fuchs in einer Ecke oder am Ende 
abgezogen werden, endlich auch die, wo aus den Kühlkammern die 
heilse Luft durch die Ofensohle abgezogen und in den Schmauchkanal 
geleitet werden soll. і 

Prüft man schliefslich auch Hoffmanns Anordnungen auf diese 
Anforderungen, so findet man, dafs nach Fig. 25 die Schmauchgase 
aus dem Ofen über eine in dem Fahrloch eingebaute Wand hinweg in 
den unterirdischen Kanal d abziehen, um dann an anderer Stelle aus 
dem Kanal d durch verschiedene in der Abschlufswand des Fahrloches 
am Boden vorgesehene Schlitze (vgl. Fig. 24) in die Schmauchkammer 
einzutreten. Der zugehörige Grundrifs, Fig. 26, zeigt die Führung der 
Schmauchgase in diagonaler Richtung durch die Kammer selbst. Die 
Gase durchqueren die Kammer und entweichen schliefslich in den 
Fuchs c. Gerade daraus aber geht hervor, dafs von einem gleich- 
mafsigen Durchschmauchen des gesamten Einsatzes der Kammer keine 
Rede sein kann. 

Ahnliches gilt auch von der Anordnung, Fig. 28 u. 29, wo die heifse 
Luft aus dem Schmauchkanal a mit Hilfe von Blechkästen b durch 
die Heizlöcher in die Kammer eingeführt wird, aus der sie dann seit- 
lich in den Fuchs o abzieht. Selbst wenn das Blechrohr auch das 
vierte Heizloch noch übergreifen würde, blieben hier die Ecken g 
ungeschmaucht. Gegenüber der Anordnung Fig. 24-26 hat die zu- 
letzt beschriebene allerdings den Vorzug, dafs bei ihr keine unter 
Niveau angelegten Schmauchkanäle mehr vorbanden sind, die ja be- 
kanntlich bei hohem Grundwasserstand oft genug die Veranlassung wer- 
den zum Auftreten von Wasserdämpfen schon im Schmauchkanal d. 

Demgegenüber legt Dannenberg selbst bei seiner ältesten Kon- 
struktion den Schmauchkanal sehon 
oben im äulseren Ringgemäuer an 
und verbindet ihn mit dem Fuchs. 
Die Schmauchluft tritt dort aller- 


Fig. 27. 


Z. A.: Finiges über den Bau der Ziegelbrennöfen. 


dings noch von unten durch kurze Seitenkanäle in die Kammer ein. 
Ein neuerer Typ ist dann dahin abgeändert, dafs die Sohlkanäle sich 
über die ganze Breite der Kammer erstrecken, was für die gleich- 
mälsige Verteilung der Luft wichtig ist. Bei dem neuen Typ, Fig. 27, 
dagegen fehlen die Schmauchluft -Sohlkanäle, ebenso wie der obere 
Rauchabzug ganz. Es wird ausschliefslich von oben nach unten 
abgeschmaucht. Jede einzelne Abteilung bis zu 30 cbm Inhalt er- 
hält bei dieser Anordnung meist nur noch ein Rauch- und ein Schmauch- 
ventil, nur gréfsere Abteilungen, wie solche sich an Öfen für diffizile 
Brennobjekte befinden, werden mit je zwei Rauch- und Schmauch-Ven- 
tilen versehen, von denen aber nur die ersteren unter dem Einflufs 
des Schornsteins stehen, so dafs ein Undichtwerden der Schmauch- 
kanäle ausgeschlossen ist. 

Bei diesem Schmauchsystem befinden sich die Arbeiter beim Ent- 
leeren und Einsetzen stets in einer verhältnismälsig niedrigen Tempe- 
ratur, weil ein entsprechend starker Luftstrom durch die Zugangs- 
türen in die entleerten Abteilungen eintritt. Dort erwärmt er sich, 
steigt nach oben und dient teils zur Erhitzung der Speiseluft, teils 
wird er zum Schmauchen durch die im Ofengewölbe befindlichen Heiz- 
löcher abgesaugt. In gut isolierten gemauerten Kanälen g strömt er 
schliefslich den Schmauchabteilungen zu. Hier wiederum wird er auf 
den ganzen horizontalen Querschnitt einer Abteilung durch Heizlöcher 
gleichmalsig verteilt, sättigt sich mit Wasserdämpfen und wird dann 
durch die Löcher b in der Sohle der betreffenden Kammer vom 
Fuchs f gleichmafsig abgesaugt. Ein weiterer Vorteil dieses Ver- 
fahrens liegt darin, dafs den Schmauchabteilungen zu Anfang nur 
warme Luft aus den entleerten Kammern in starkem Strom bei ganz 
offenen Ventilen zugeführt wird. Gleichzeitig aber leitet man in ent- 
gegengesetzter Richtung heilse Luft bei schwächerem Zug, also weniger 
geöffneten Ventilen, in eine oder zwei vorher schon angeschmauchte 
Abteilungen. Durch diese voneinander unabhängige Doppelleitung 
wird eine gute Ausnutzung der Kühlwärme erreicht. Auch ist infolge 
der sich allmählich steigernden Temperatur jedes Verschmauchen und 
Zerspringen der Brennobjekte ausgeschlossen. Ferner wird der Brenn- 
betrieb verkürzt, indem die in Vollfeuer genommenen Abteilungen 
stets wasserfrei aufgegebene erhitzte Steine enthalten, weshalb die 
Glut scharf vorgreifen kann. (Fortsetzung folgt.) 
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Das Gebäude 
der Washburn-Orosby Mill in Buffalo 
ausgeführt von der Barnett & Record Company in Minneapolis. 


(Mit Albildung, Fig. 30) Nachdruck verboten. 


Die durch Fig. 30 in der äufseren Ansicht veranschaulichte Mahl- 
mühle der Washburn-Crosby Company in Buffalo, N. У. ist 
für eine Tagesleistung von 4500 Barrels berechnet. Ihre maschinelle 
Einrichtung stammt von der Allis-Chalmers Company, die 
bauliche Ausführung war der Barnett & Record Company in 
Minneapolis übertragen. 

Das Gebäude ist ein 
mehrteiliger Ziegelrohbau, 
dessen einer Trakt das Kessel- 
und Maschinenhaus, der zweite 
die eigentliche Mühle und der 
dritte die Silospeicheranlage 
bildet. 

Das Mühlengebäude hat 
sieben Stockwerke und be- 
deckt eine Grundfläche von 
60 >< 113'e; es ruht auf 
einem Pfahlrost, dessen Kopf- 
partie von einem Beton- 
monolithen umschlossen wird, 
der stark genug ist, um jedes 
Setzen des Gemäuers zu ver- 
hindern. Auf Pfählen steht 
naturgemäls auch der Spei- 
cher, der, wie man aus der 
dem „American Miller“ ent- 
pommenen Abbildung er- 
kennt, dem Wasser zuge- 
kehrt ist. 

Der Innenausbau der 
Mühle erfolgte unter Ver- 
wendung von Stahl für die 
Balkenlagen und Holz für 
die Fufsböden, sowie Holz 
und Magnesia für die Dach- 
abdeckung. 

An die Mühle schliefst 
sich die Reinigung an, deren 
Grundfläche sich auf 887), 
>< 60’ stellt. Als Baustoff 
ist hier lediglich Betoneisen 
verwendet worden, во dals 
dieser Teil der Anlage als feuersicher gelten kann. 

Ähnliches läfst sich vom Kessel- und Maschinenhaus behaupten, 
von denen das erstere 50% 60 und letzteres 52 >< 62' Grundfläche 
bedeckt. Das Kesselhaus steht in Verbindung mit einem 208’ hohen 
Schornstein aus Radialziegeln. 

Nicht sichtbar ist auf der Abbildung das an die Mühle angegliederte 
vierstöckige Mehllagerhaus von 41 >< 145’ Grundfläche, das man sich 
hinter dem Hauptgebäude liegend zu denken hat; der Silospeicher 
bildet den Abschlußs . der Anlage nach dem Wasser zu und besteht aus 
acht Silozellen von je 20’ Durchmesser und 80’ Höhe, in denen rd. 
250000 Bush. Weizen eingelagert werden können. Über den Silos er- 
kennt man den Aufbau für die Transport- und Verteilungseinrichtungen. 

Was die sonstige Situation anlangt, so kann diese für eine Mühle 
nicht günstiger sein: tiefes Wasser an der einen, gute Transportwege 
zu Land an der anderen Seite, Eisenbahngleise ringsherum und eine 
kaufkraftige Bevölkerung in der Nachbarschaft. 

Die äulsere bauliche Ausgestaltung der Anlage läfst an 
Einfachheit nichts zu wünschen übrig. So wachsen die Wände 
der 80’ hohen Silozellen unmittelbar aus dem Erdboden und erstrecken 
sich schmucklos bis zum Gesims, das ebenfalls in primitivster Weise 
durch einen doppelten Ring von Kragsteinen gebildet wird. Nicht 
ein einziges Band, keine Lisene, keine Nische unterbricht die Ein- 
tönigkeit dieser riesigen Flächen, hier reden lediglich die grofsen 
Radialsteine, aus denen die Zellenmauern errichtet wurden. 


Fig. 30. Das Gebäude der Washburn-Crosby Mill in Buffalo. 


Ebenso einfach wie die Zellen ist auch der Aufbau für die Trans- 
porteure gehalten; glatte Wände gehen ohne jedes Gesims in ein 
Satteldach von niedrigem Stich über. Nur die Fensterhöhlen erscheinen 
durch eine matt gefärbte Bordüre etwas herausgehoben. 

Auch die wichtigste Partie der Anlage, die Mahlmühle nebst der 
Reinigung, genügt nur den geringsten Ansprüchen an Architektur. Ihre 
Wandfläehe erscheint vertikal durch Pfeiler in neun Felder und 
horizontal durch ein Gurtgesims in zwei Felder zerlegt, in denen die 
Fenster lediglich in Form von nahezu rechteckigen Öffnungen schmuck- 
los untergebracht sind. Von einer Hervorhebung der Fensterbögen 
ebenso wie der Fensterstöcke ist nichts bemerkbar. 

Die beiden Gesimse sind ebenfalls so einfach als möglich be- 
handelt, zumal das Hauptgesims erscheint für die gewaltigen Höhen- 
verhältnisse des Baues viel zu leicht, es markiert Фа Ubergang zum 
Dach zu wenig. Auch der Sockel, der das Gebäude nach unten ab- 
schlielst, hätte eine stärkere Betonung wohl zugelassen. 

Als sehr wirksam treten 
demgegenüber die zinnen- 

| artigen Aufbauten der Giebel 
Е hervor, die іп der Haupt- 
| ~ sache dazu bestimmt ег- 
scheinen, dem Dachaufbau 
einen dem künstlerischen 
Gefühl Genüge leistenden Ab- 
schlufs zu geben. Hier hat 
sich der Architekt hinsicht- 
lich der Ausbildung der De- 
tails anscheinend an be- 
kannte deutsche Backstein- 
Rohbauten angelehnt, und es 
ist ihm gelungen, etwas tat- 
sächlich Vollkommenes zu 
schaffen. Ja, er scheint so- 
gar selbst gefühlt zu baben, 
dafs dieses der Fall war, denn 
sonst wäre es nicht recht 
verständlich, dafs er auch 
den durch den Silospeicher 
nahezu ganz verdeckten Gie- 
bel des Hauptgebäudes so 
sorgfältig durchbildete. 

In gleicher Weise er- 
scheinen schliefslich auch der 
Giebel am Kesselhaus und 
die obere Partie der Feuer- 
mauer ausgebildet, welche 
Kessel- und Maschinenhaus 
voneinander scheidet. Auch 
hier wird von den beiden 
Aufbauten zugleich die 
Laterne auf dem Dach des 
Kesselhauses begrenzt. Im 
übrigen sind die Fassaden 
der beiden Bauten offenbar derjenigen der Mühle nachgebildet und 
fällt speziell bei der des Kesselhauses auf, dafs sie ganz ohne Fenster 
durchgeführt worden ist, ebenso ist bei ihr der Sockel auf ein Minimum 
zusammengedrückt. 

Alles in allem betrachtet, kann die Fassade der Mühle jedoch 
wohl als ein Muster für solche Fälle gelten, wo gröfste bauliche 
Einfachheit Bedingung ist und eine gewisse architek- 
tonische Wirkung doch gewünscht wird. 


Fabrikneubau 
der American Turret Lathe Manufacturing Company 
zu Warren, Pa. 
(Mit Abbildungen, Fig. 31--34.) 
Nachdruck verboten. 

Für den Entwurf des Fabrikneubaues der American Turret 
Lathe Manufacturing Company in Warren, Pa. war, soweit man 
dies aus den in „Iron Age“ veröffentlichten Abbildungen schliefsen kann, 
vor allem die Art der auszuführenden Arbeiten mafegebend. Weiter 
scheint besondere Sorgfalt auf die Möglichkeit einer ev. Erweiterung 
der Werkstätten gelegt und endlich auch dem Bedürfnis nach Licht 
und Luft in jeder Weise Rechnung getragen zu sein. 

Die zu bearbeitenden Werkstücke baben nach derselben Quelle in 


der Mehrzahl ein Gewicht von gegen 5000 Pfd. е, einige erreichen 
aber ein solches von 10000, unter Umständen sogar von 20000 — 
40000 Pfd., und bedingen diese gewaltigen Lasten naturgemäls be- 
sondere Rücksichtnahme auf die leichte Beweglichkeit derselben. 
Aufserdem war noch darauf zu achten, dafs kleine Lasten nicht mit 
grofsen gemischt bearbeitet werden, denn das hätte unnötigerweise 
starke und komplizierte Eisenkonstruktionen für alle Räume erfordert. 
Dadurch aber, dafs man die Bearbeitung der schweren von der der 
leichten Stücke trennte, gestaltete sich die ganze bauliche Anlage 
wesentlich einfacher. Das Prinzip der „Zuarbeitung‘ erscheint hier im 
umfangreichsten Mafse zur Anwendung gebracht. Die einzelnen Teile, 
aus denen sich die Maschine zusammensetzt, werden in verhältnis- 
mälsig niedrigen, leicht konstruierten Hallen vorgearbeitet und dann 
durch Kräne und andere passende Transportvorrichtungen einer Haupt- 
halle zugeführt, in der sie 
zusammengestellt werden 
und wo zu gleicher Zeit die 
Bearbeitung der schwersten 
und gröfst dimensionierten 
Stücke vorgenommen wer- 
den kann. Die Kräne a in 
den Nebenhallen A sind alle 
derart angelegt, dafs sie sich 
quer zu denen in der Haupt- 
halle G und unterhalb der- 
selben bewegen, so dafs ein 
Umladen ohne besondere 
Schwierigkeiten möglich ist. 

Man erkennt dies am 


schinenhaus F zu gelten. Wie man sieht, ist die Situation derart, dafs 
sich sowohl Maschinen- und Kesselhaus als auch die Hallen A und G 
jederzeit verlängern lassen. 

Die Fundamente aller dieser Gebäude sind in Beton ausgeführt, 
die Umfassungswände in Stein, das [хор т sowie das dieses tra- 
gende Säulennetz dagegen in Stahl. Als Unterlage für die Abdeckung 
der Sheds dienten 3 Yellowpinebretter, während für alle Ober- 
lichter 1," Rippenglas benutzt wurde, das in Form von Scheiben in 
metallene Rahmen eingesetzt ist. Der Fufsboden der Werkstätte be- 
steht aus Betonbelag. Das ganze Gebäude bedeckt ein Terrain von 


CH. 

Üher die Ausgestaltung der Shedbinder gibt Fig. 34 spezielle Aus- 
kunft; man sieht, dafs die Ober- und Unterkanten der einzelnen Bin- 
der durch doppelte Winkeleisen gebildet werden und. dafs zwischen- 
gelagerte Zwickelbleche die 
Verbindung der Gurtungen 
mit den Steifen erleichtern, 


welch letztere ebenfalls 
durch Winkeleisen darge- 
stellt werden. 


Die Windverbände bil- 
den mit den Bindern ein 
organisches Ganze und sind 
wie diese aus Winkeleisen 
hergestellt; sie dienen zu 
gleicher Zeitzur Aufhängung 
der Transmissionslager, die 
an ihnen mittels Schrauben 
unter Beilage von Holz- 


besten aus den Fig. 31 u. 
32, von denen erstere den 
Grundrifs der Gesamtanlage 
und letztere eine perspek- 
tivische Ansicht des Innen- 
ausbaues vom gröfseren Teil 
des Fabrikkomplexes wie- 
dergibt. Im Vordergrund 
sieht man die Montagehalle 
G, mit der durch b, be- 
zeichneten Laufbahn des 
grofsen Laufkranes b, der 
die ganze Lange der Halle 
befahren kann. Quer zur 
Montagehalle sind dann die 
Hallen A angeordnet, in 
denen die Bearbeitung der 
einzelnen Maschinenteile 
vor sich geht. Die Lauf- 
schienen a, der kleinen 
Kräne werden von beson- 
deren Stützen getragen, die 
vor den grofsen Säulen 
aufgestellt sind, um so jede 
Übertragung des Druckes 
vom grofsen Kran auf die 
kleineren zu vermeiden. 
Eine andere Eigentüm- 
lichkeit, die auf die bauliche 
Ausführung von grofsem 
Einflufs war, ist die, dafs 
alle Maschinen, für die Кгапе 
nicht erforderlich sind, in 
einer besonderen Abteilung 
der Werkstatte, die in ihrer 
baulichen Einrichtung aus 
Fig. 34 zu ersehen ist, unter- 
gebracht wurden. Für diese 
Abteilung war eine lichte 


йу. 31. 


klötzen befestigt sind. Wohl 
zu beachten ist an dieser 
Konstruktion, dafs die die fir 
den Kleinmaschinenbau be- 
stimmte Halle überspannen- 
den Binder unmittelbar an 
die Säulen angeschlossen 
wurden, während die Bin- 
der über den Hallen für 
den Grofsmaschinenbau in 
bekannter Weise auf die 
Säulen aufgelegt erscheinen. 
Die ganze Dachkonstraktion 
macht trotz ihrer verhält- 
nismälsig grofsen Tragfähig- 
keit einen aufserordentlich 
leichten, gefälligen Ein- 
druck. 

Die Säulen ruben auf 
in den Erdboden eingelasse- 
nen Betonklötzen und wur- 
den in einfachster Weise 
aus Blechstreifen und Win- 
keleisen unter Verwendung 
von Laschen und Nieten 
hergestellt; sie sind, wie 
dies schon eingangs erwähnt 
wurde, wo irgend möglich, 
von dem Gewicht der Lauf- 
kräne entlastet. 

Die Heizung der 
Werkstätte erfolgt durch 
warme Druckluft, die von 
einem Sturtevant-Ven- 
tilator i, Fig. 31, von 9” 
Flügelraddurchmesser an- 
gesaugt wird. Der Ventila- 
tor bildet den Abschlufs 
einer mit ihm in demselbem 


Arbeitshöhe von 12' 7" vor- 
geschrieben, während die 
übrigen Hallen (A) 20’ und 
die Montagehalle (С) 29' 7", 
bis Unterkante Binder gemessen, hoch sind. 

Was nun die allgemeine örtliche Situation anbetrifft, so ist diese 
ungefähr die folgende: Die Maschinenwerkstätte A ist durch Säulen 
in sieben einzelne Hallen geschieden, die sämtlich nach oben durch 
Sheds abgeschlossen sind, die von schmiedeeisernen Dachbindern der 
aus Fig. 33, Skz. b ersichtlichen Form getragen werden. Die siebente 
Abteilung dieses Raumes A ist durch eine Galerie in Parterre und 
Obergeschofs geschieden. Auf der Galerie, deren allgemeine Ein- 
richtung aus Skz. 5, Fig. 33 zu ersehen ist, befindet sich das Lager B. 
Die Fortsetzung der Halle A wird durch die Montagehalle G dargestellt, 
die in ihren Längendimensionen über diejenige der Halle A um so viel 
hinausgeht, dafs in dem verbleibenden Raum die Expedition D, der 
Zeichensaal C und das Geschäftsgebäude Platz finden konnten. Letzteres 
wird durch einen Korridor der Länge nach in zwei Abteile geschie- 
den. In dem einen derselben liegt das Bureau des Direktors (g, Fig. 31), 
das des Werkstättenleiters (f) und das des kaufmännischen Chefs (e), im 
anderen befinden sich das kaufmännische Bureau b, die Toilette c und 
das Archiv d. Eine Stahlkammer a scheidet die beiden letzteren Räume 
von dem Hallenbau A; als Annex hätte das Kesselhaus E und Ma- 


Fig. 31 и. 32. 


Fig. 32. 
Z. A.: Fabrikneubau der American Turret Lathe Manufacturing Company zu Warren, Pa. 


schmiedeeisernen Gehäuse 
untergebrachten Heizkam- 
mer. Letztere enthält ein 
System von Spiralen, die 
bündelweise an ein Dampfzuleitungsrohr angeschlossen sind, so dafs 
die Möglichkeit besteht, die Luft nach Beliebeu mehr oder weniger 
zu erhitzen, d. h. mit stärkerer oder milderer Wärme zu heizen. Auch 
der Ventilator ist dieser Anforderung dadurch angepalst, dafs man 
ihn für variable Tourenzahl konstruierte. Sein Antrieb erfolgt durch 
eine liegende Dampfmaschine, die mit ihm durch ein Wechselräder- 
getriebe gekuppelt werden kann. Der Auspuffdampf wird mit in die 
Heizspiralen geleitet, um so einen Teil des Bedarfes an Heizdampf 
kostenlos zu decken. 

Die erforderliche Luft kann aus der Atmosphäre oder den zu be- 
heizenden Räumen entnommen werden, je nachdem man mit Ventilation 
oder mit Zirkulation arbeiten will. Sie wird nach der Erwärmung 
vom Ventilator in ein Verteilungsrohr k gedrückt und von diesem 
durch galvanisierte Blechrohre | den Verteilungsöffnungen 1, zuge- 
führt, die die in Fig. 31 angegebenen Weiten haben und einzeln ab- 
sperrbar sind. Bei der Anlage der Zweigrohre wurde eine störende 
Annäherung derselben an die Kräne vermieden. 
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Fassaden und Abortanlage 
der neuen Weberei der Firma Ernst Mauthner іп Buben? bei Prag. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3.) Nachdruck verboten. 
In Heft 12 der „Techn. Rdsch. 1903, Ausg. V nahmen wir Gelegen- 
heit an Hand der Zeichnungen auf Tafel 12 die Einrichtung der 
neuen Spinnereiund Weberei der Firma Ernst Mauthner in 
Buben? bei Prag zu beschreiben. Heute sei unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen der Tafel 3 einiges über die Ausgestaltung der Fassaden, 
jener Fabrikanlage, sowie über die ihr angebaute A bortanlage berichtet. 
Die Fabrik wurde, wie im angezogenen Artikel schon angedeutet, 


nach den 


Dimensionen nicht gleich sind und mehrere Türen in sie eingeschaltet 
wurden. Die Detailausgestaltung des Eokrisalits am rechten Ende 
des Gebäudes ist aus Fig. 10 zu ersehen. 

Zwischen Souterrain und Erdgeschofs ist eine feuerfeste Decke 
aus Stampfbeton eingelegt. Die Abdeckung des Daches erfolgte durch 
Holzzement auf doppelter Dachpappe und Schalung. Die sattelartigen 
Oberlichtlaternen sind ganz in Eisen ausgeführt und nahezu 
genau in die Mittellinien der einzelnen Felder verlegt. Im letzten 
Säulenfeld ist, wie Fig. 6 erkennen lafst, das Dach überhöht, um für 
die Haupttransmission Raum zu schaffen, ohne die freie Arbeitsfläche 
der Halle deshalb zu vermindern. Die Abdeokung des überhöhten 


Traktes er- 
Bienen der = folgte eben- 
irma rn сш IT falls durch 
Séquin & I Хр МӘды> IND See ein Holz- 
Knobel in | ae zementdach. 
Rüti errich- Was wei- 
Ser Kinn Gë 
nob, als ein garen ga gie sade, Fig. 
u mit 11, auf der 
sattelartigen Hofseite 
Oberlicht- anlangt, 
laternen dar, ist diese der- 
der an ein- artigeinfach, 
zelnen Stel- dafs sie kaum 
len unterkel- einer Erklä- 
lert ist. Da rung bedarf, 
das Terrain, sie recht- 
auf dem die 2 VS SE “7 fertigt ihre 
Fabrik steht, Si Ste Schmuck- 
Fabrik et T = er 
einen ite d KSE durch die 
neigt, во lie- Tatsache 
gen die Um- dafs sie dem 
fassungs- Hofe zuge- 
wände der kehrt, also 
Kellerpar- ganz unwich- 
Sen an ver- tig ist. Қ 
iedenen An den 
Stellen zu mit überhöh- 
Tage, waren tem Dach 
also in die (vgl. Fig. 6) ` 
Fassade ein- versehenen 


zubeziehen, ein Umstand, 
der für den Gesamteindruck 
der Anlage nur von Vorteil 
ist (Fig. 1 u. 2). 

Von den Zeichnungen 
der Tafel gibt Fig. 1 die 
Ansicht des Hauptgebiudes 
von der Strafsenseite und 
Fig. 2 die von der Bahnseite 
wieder, während Fig. 9 u. 10 
Seiten- und Vorderansicht 
der Abortfassaden іш Zu- 
sammenhang mit demHaupt- 
bau und Fig. 11 eine Hof- 
ansicht veranschaulichen. 
Die Stralsenfassade 
(Fig. 1) imponiert mehr 
durch Massenwirkung als 
durch die Feinheit der 


Quaderung 

Kellergeschofs ale Socken, 
und leichte Säulen gliedern 
das E ofs, das in 
diesem Fall alsObergeschofs 
anzusehenist. Diehohen und 
breiten Fensteröffnungen, 
deren je zwei in einem 


Trakt des Gebäudes ist die 
Abortanlage angebaut, 
die іп den Fig. 3-9 
detailliert wurde. Sie zer- 
fällt in einen Abteil F für 
Männer und einen solchen 
H für Frauen, welche beide 
durch eine 18 cm starke 
Wand voneinander geschie- 
den sind. 

Im Männerabort F be- 
finden sich vier je 0,9 m 
breite und 1,6 m tiefe Klo- 
setts a,, je durch eine Tür 
von 0,15 m Breite zugäng- 
lich, sowie ein Pissoir f von 
1,8 m Tiefe und 2,8 m 
Länge. Unterhalb des 
Raumes F liegt die Senk- 
grube b, Fig. 3 u. 8, die 
allseitig von 45cm starken 
gut zementierten Wänden 
aus Klinkern umschlossen 
ist und einen aus demselben 
Material auf Betonunterlage 
verlegten Fufsboden besitzt. 
Nach oben wird sie durch 


Felde untergebracht sind, 
wurden dekorativ mit ver- 
wendet, wobei man durch 
Färben der Kappenfelder einen erhöhten Effekt erzielte. Ein die ganze 
Fassade in Höhe der Kämpferlinien querendes Band stellt die Verbin- 
dung zwisohen den Stichkappen her und unterbricht so auch die Ein- 
tönigkeit der glatten Wandfläche. Haupt- und Gurtgesims sind kräftig 
betont, auch wurde ersterem durch Hinaufziehen der Säulen Leben ge- 
geben. Nicht unwichtig ist endlich für die Gesamtwirkung der Fassade 
die Ausarbeitung der unteren blinden Partien der linken Fenstergruppe. 

Die der Bahn zugekehrte Fassade, Fig. 2, lehnt sich an die 
Strafsenfassade an, nur ist mit Rücksicht darauf, dafs hier die Keller- 
partie nicht vollkommen sichtbar ist, von einer Betonung derselben 
als Sockel abgesehen. Man hat sie vielmehr glatt bis zur Oberkante 
der Sockelpartie des nicht unterkellerten Teiles vom Parterre empor- 
geführt, wo sie dann in einem schwagh markierten Bande ihren Ab- 
schlufe findet. Der unmittelbar an das Band nach oben sich an- 
schliefsende Teil der Fenster ist blind, wurde aber genau wie bei der 
Hauptfassade dekorativ mitbenutzt. Eine gewisse Abwechslung wird 
hier auch dadurch erreicht, dafs die einzelnen Wandfelder in ihren 


Fig. 34. 
Fig. 33 u.34. Z. A.: Fabrikneubau der American Turret Lathe Manufacturing Company su Warren, Ра. 


eine vierteilige zwischen I- 
Prof. 16 gewölbte Deoke 
aus Klinkern abgeschlossen. 
Zugänglich ist die Grube 
vom Hofe aus durch einen Einsteigschacht von 0,8 ><1 m Querschnitt. 
Die Gase werden durch ein Rohr e in die Atmosphäre abgeleitet. 
Der Frauenabort H steht mit der Senkgrube durch einen ge- 


‚schlossenen Kanal b, in Verbindung, der 0,6 m hoch nach bekannter 


Schablone gewölbt und mit starkem Fall verlegt ist. Ein am rechten, 
also dem höchstliegenden Ende des Kanals aufgesetztes Dunstrohr e 
leitet die sich ansammelnden Gase ins Freie ab. 

Die sechs Bidets, die in ihren Dimensionen denen der Männerab- 
teilung entsprechen, sind unmittelbar auf den Kanal b, aufgesetzt und 
ebenfalls in Klosetts a, eingebaut. 

Betreten werden beide Aborte durch Gänge von 1,5 m Breite und 
2m Länge, die sowohl vom Fabrikraum als auch von den Abort- 
abteilen durch 0,9 m breite, gut schliefsende Türen geschieden sind. 
Da die Türen in der Fabrikwand zugleich Nottüren sein sollen, so 
schlagen sie nach aufsen. Ebenso ist bei beiden Gängen in der einen 
Wand eine Tür (d d,) vorgesehen, die nach dem Hof führt und dem 
Personal das Entweichen ins Freie ermöglicht. 
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Das Dach der Abortanlage ist in Holzzement auf einer 40 mm starken 
Dachschalung aus gehobelten, gestäbten und gespundetenBrettern ausge- 
führt. Sperren von 13 >< 16 cm Querschnitt tragen die Schalung und 
werden selbst durch Wandlatten von 10 x 12 om Querschnitt gestützt. 

Die von der Dachrinne abgefangenen Traufwässer flielsen einem 
Senkkasten zu, der durch ein 13 cm weites Rohr in den im Hofe auf- 

stellten zweiten ausschüttet. Aus diesem leitet ein Rohr von 15 cm 
eite die Fallwässer dem Sammelsenkkasten im Lichtschacht c zu, und 
an letzteren schliefst sich das 30 om weite Siel an. 


Schornsteinaufsatz 
von A. F. Beyer in Neu-Dötzingen bei Hitzacker a. E. 
(Mit Abbildung, Fig. 35) Nachdruck verboten. 


Der A.F.Beyer in Neu-Dötzingen bei Hitzacker a. E. unter 
Nr. 144062 patentierte, sich selbsttätig regulierende Schornstein- 
aufsatz erscheint insofern beachtenswert, als er bei jeder Wind- 
geschwindigkeit sicher arbeitet. 

Während bei dem gewöhnlichen Schornsteinaufsatz mit drehender 
Haube der Übelstand besteht, dafs im Falle eines sehr starken Wind- 
zuges im Schornstein ein so energischer Zug bemerkbar wird, dafs fast 
die ganze Hitze „zum Schornstein hinausfliegt“, empfiehlt sich im In- 
teresse des Kohlenverbrauchs die Anbringung eines regelbaren Auf- 
satzes. Bei dem Beyerschen Aufsatz erfolgt diese Regelung 
automatisch durch 
den auftretenden 
Windzug selbst. 

Wie man aus 
Fig. 35 erkennt, zer- 
fällt der Aufsatz in 
zwei Hauptteile, den 
festen Untersatz m 
und die bewegliche 
Haube, welch letztere 
sich wieder aus dem 
Oberdach und Unter- 
dach zusammensetzt. 
Die ganze Haube ver- 
mag sich um eine 
vertikale Achse zu 
drehen, kann sich 
als oder jeweiligen 
Windrichtung ent- 
sprechend genau ein- 
stellen. Der Wind 
strömt in Richtung 
der Pfeile in die 
Haube ein und reifst 
dabei die Rauchgase 
mit sich fort, so die Zugwirkung im Schornstein vergröfsernd. 

Die Regelungseinrichtung besteht in einer vom Windzug selbst 
betätigten Klappe, die die Schornsteinmündung verschliefst, wenn 
der Zug zu stark wird und eröffnet, wenn er sich vermindert. 

Diese Klappe g sitzt auf einer Achse a im Unterteil der Haube 
und hängt durch ein Gelenkstangensystem mit den Gewichtspendeln k 
zusammen. Diese wieder stehen mit den auf der Achse a, drehbar 
gelagerten Flügeln f g, in Verbindung und zwar derart, dafs sie jeder 
Schwingung der Flügel folgen müssen. Schwingen diese unter dem 
pressenden Einfluls des Luftzuges um ihre Drehachse nach rechts, во 
schwingen die Pendel nach links; sie verdrehen die Klappe g nach 
rechts, bringen sie also in eine Lage, die einer Verminderung des 
freien Ausfuufsquerschnitts vom Schornstein entspricht. 

Damit wäre die gewünschte Wirkung erreicht, die bei der vor- 
liegenden Konstruktion so lange sicher eintreten wird, als die Dreh- 
stellen nicht festgerostet resp. durchgefressen sind, was durch sach- 
gemäfse Herstellung auf viele Jahre gesichert werden kann. 


Fig. 35. Schornsteinaufsats von А. F Beyer in Мви- Dötzingen 
5 bei Hitsacker a. Е. 


Regina-Bogenlampe 
System Rosemeyer 
ausgeführt von der Regina-Bogenlampenfabrik б. m. b. Н. 
in Köln -Sülz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 36--39,) 
Nachdruck verboten. 

Die Bogenlampen werden allgemein nach zwei Prinzipien ausge- 
führt, bei den einen, den Bogenlampen mit offenem Lichtbogen, ver- 
brennen die Kohlen in freier Luft und sind nur durch eine grofse 
Glocke gegen Witterungseinflässe geschützt; bei den anderen, mit ein- 
geschlossenem Lichtbogen (Dauerbrandbogenlampe) verbrennen die 
Kohlen in einem sauerstoffarmen Raum, was dadurch erreicht wird, 
dafs der Lichtbogen in einem kleinen, leicht abgedichteten Glase ein- 
geschlossen und so der Eintritt frischer, sauerstoffhaltiger Luft er- 
schwert wird. Gegenüber der ersten Ausführung, bei der viele 
unverbrannte Kohlenteilchen, sowie Asche abfallen und die Kohlen 
rasch verzehrt werden und alle 8--10 Stunden zu erneuern sind, 
wird bei der an zweiter Stelle angeführten Bogenlampenkonstruktion 
die Verbrennung aufgehalten und eine um das 8 = 10 fache verlängerte 
Brenndauer der Kohlen erzielt. 

Es ist bekaunt, dafs alle grölseren Lichtwirkungen der ver- 


schiedenen Beleuchtungsarten durch Temperaturerhöhungen erreicht 
werden, diese sind nun bei den Bogenlampen mit eingeschlossenem 
Lichtbogen vorhanden, da aber die Gase nicht vollständig in dem 
umgebenden Glas gebunden werden können, indem dieses meist auf 
einfache Weise abgeschlossen ist, so entweichen dieselben, ohne zur 
Lichtproduktion herangezogen zu werden. Diese Erwägung führte 
Rosemeyer zu der neuen Konstruktion einer Dauerbrandbogenlampe, 
die in Fig. 36 u. 37 dargestellt ist und deren Konstruktion aus Fig. 
38 u. 39 hervorgeht. 

Das Hauptmerkmal dieser Regina - Bogenlampen, die von der 
Regina-Bogenlampenfabrik G. m. b. Н. in Köln-Sülz ausge- 
führt werden, liegt darin, dafs die ganze Lampe mit dem Innenglas einen 
völlig abgedichteten Luftraum bildet, der nur durch ein unten offenes 
und nach unten gerichtetes Röhrchen (Fig. 37 u. 38) mit der Aufsenluft 
in Verbindung steht. Wird die Lampe angebrannt, so verzehrt sich 
der Sauerstoff des kleinen Innenglases sehr rasch, und es entsteht ein 
Gemisch von Stickstoff, Kohlensäure, Kohlenoxyd und anderen Gasen, 
welche sich dem Kohlenabbrand gegenüber indifferent verhalten. 

Die Wirkungsweise der patentierten Sauerstoffregulierung der 
Regina -Bogenlampe beruht auf physikalischen Eigenschaften; beim 
Betrieb der Lampe befindet sich der Inhalt des Lichtbogenglases im 
Zustand grölster Erhitzung und das spezifische Gewicht dieser Gase 
ist also bedeutend leichter als das der äufseren Atmosphäre. Die 
leichte Innenglasluft steigt nun in die Höhe, und die schwere sauer- 
stoffhaltige Aufsenluft drückt nach unten; die Einführung des Sauer- 
stoffs zum Lichtbogen erfolgt nur dann, wenn durch die starke Er- 
hitzung eine solche Verdünnung des 
Lichtbogenglases eingetreten ist, dafs da- 
durch ein Potentialunterschied in der 
Dichtigkeit gegen die äufsere Atmosphäre 
geschaffen ist. Der Tendenz einer solchen 
Luftverdünnung fol- 
gend, wird von der 
leichteren Innenglas- 
luft mit Hilfe des er- 
wähnten Röhrchens 
genau so viel sauer- 
stoffhaltige Luft auf- 
genommen werden, 
als notwendig ist, 
um die Differenz 
zwischen den spezi- 
fischen Gewichten der 
Innen- und Aufsen- 
luft möglichst aus- 
zugleichen und den 
Lichtbogen zu er- 
halten. Die Brenn- 
dauer eines Kohlen- 
satzes wird hierdurch 
auf 950 — 300 Stun- 
den gesteigert. 

Diese lange Brenn- 
dauer wird überall 
erreicht, wo eine 
5 Amp.-Lampe bei 
110 Volt oa. 5 Stun- 
den hintereinander eingeschaltet bleibt. Eine feuchte Kohle wirkt 
nachteilig auf die Lichtgüte und Brenndauer, weshalb die Kohlen 
trooken zu lagern sind. 

Durch das kleine Innenglas wird alle Warme gebunden, so dafs 
eine Lichtbogentemperatur von 4500° C erreicht wird, unter deren 
Einwirkung die Kohle langsam verdampft. Die Gasform der ver- 
dampften Kohle dient dann als Leiter des elektrischen Stromes, wird 
dadurch von letzterem in einer intensiven Weifsglut erhalten und 
kann infolge der daraus resultierenden Verzehrung keinerlei licht- 
hemmende Rückstände hinterlassen, so dafs das Innenglas am Ende 
der Brenndauer noch fast ebenso lichtdurchlässig ist wie am Anfang, 
und auch die äufsere Kuppel stets sauber erscheint. 

Die grofse Lichtausbeute wird durch die entwickelte hohe 
Temperatur und die relativ geringe Abkühlungsmöglichkeit erreicht. 
Die Kohlengase werden durch diese Temperatur in Weilsglut erhalten, 
und speziell der Lichtbogen bildet infolge des ihn umgebenden Kohlen- 
dampfes ein Stück leuchtendes Gebilde, was bei gewöhnlichen Bogen- 
lampen nicht der Fall ist. Die Licht-Emission dieses Gebildes kommt 
also zu der Lichtausstrahlung der glühenden Kohlen und der leuchten- 
den Gase noch hinzu. Die im Zustand grölster Erhitzung befindlichen 
Innengase, die bei den gewöhnlichen Dauerbrandbogenlampen nutz- 
los entweichen, werden in der Reginabogenlampe festgehalten und be- 
günstigen eine rasch zunehmende Erhitzung der Kohlenenden. Mit 
fortschreitender Brennzeit werden die Kohlenstifte bis auf 25--30 mm 
von den Enden weifsgliihend und speichern so die Hitze in sich auf, 
d. h. die erzeugte Wärme wird bei dieser Bogenlampe in jeder Form 
in Lichtwirkung umgewandelt. 

Das Licht der Reginabogenlampe ist weils; nur vom Lichtbogen 
wird blaues Licht ausgestrahlt, weshalb letzteres mit der Gröfse des 
Lichtbogens wachsen mufs. Unter sonst gleichen Verhältnissen ist der 
Lichtbogen nun um so gréfser, je mehr Sauerstoff hinzutreten kann, 
und da der Sauerstoffabschlufs der Reginabogenlampe ein sehr voll- 
kommener ist, hat der Lichtbogen derselben auch nicht die bei Dauer- 
braudbogenlampen vorkommende Länge, also nicht viel blaues Licht, son- 


Fig. 37. 
Z. A.: Regina-Bogenlampe System Rosemeyer. 


Fig. 36. 
Fig. 36 и. 37. 
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dern ist entsprechend kürzer. Der weifse, leicht bläuliche Schein der 
Reginabogenlampe setzt sich aus der intensiv erglübenden Kohle, dem 
strahlenden Lichtbogen und dem leuchtenden Gas zusammen. 

Die Lichtausstrahlung in die Breite und die Einzelschaltung wird 
durch die gröfsere Lichtbogenspannung und den gröfseren Kohlenab- 
stand, wodurch stets wie bei einer Glühlampe die ganze Leitungs- 
spannung ohue Nebenapparate nutzbar verbraucht wird, erreicht. 

Durch die Ausstrahlung in die Breite unter einem Winkel von 120° 
ist die „Regina“ nicht allein für Strafsenbeleuchtung besonders geeignet, 
sondern auch für Innenräume, weil das seitlich ausgestrahlte лове in 
demselben Winkel von den Wänden reflektiert und dadurch eine 
gleichmäfsige Beleuchtung, wie mit indirektem Bogenlicht, ohne dessen 
Verluste, erreicht wird. Infolge der hohen Spannung und Temperatur 
enthält der Lichtbogen der Reginabogenlampe eine grofse Menge von 
violetten und ultravioletten Strahlen, weshalb sich diese Lampe speziell 
als Bogenlampe für Lichtpauszwecke und bei der Photographie eignet. 

Die Regulierung der Reginabogenlampe erfolgt nach dem Haupt- 
stromprinzip, indem gemäls Fig. 39 entsprechend dem Steigen oder 
Fallen des Stroms der die obere Kohle tragende Eisenkern in die 
Höhe gezogen oder nach unten gelassen wird. Geht der Strom durch 
die Spule, dann zieht diese den Eisenkern in sich hinein, wodurch drei 
an schrägen Flächen gleitende Klemmringe zusammengedrängt werden 
und die Kohle festklemmen, die dann mit in die Höhe genommen 
wird und nun an ihrer Trennungsstelle den Lichtbogen bildet. Eine 
Luftpumpe dämpft dabei die Bewegungen des Magneten, der 
— Strom geht durch die untere Kohle und das Luftzuführungsrohr 

nach dem Wider- 
1 stand und durch die 


= — Klemme in die 
+ Leitung zurück. 
Das Lampenge- 


stell (Fig. 37) wird 
durch ein gezogenes 
Messingrohr ge- 
bildet, in dem die 
bewegliche Armatur 
und der Eisenkern 
mit der Luftpumpe 
untergebracht ist. 
Der Widerstand steht 
nicht mit dem Lam- 
pengestell in Ver- 
bindung, sondern ist 
im unteren Teil der 
Armatur leicht ver- 
stellbar, er beein- 
trächtigt also die 
Betriebssicherheit 
- durch die Erwär- 
mung der Lampe 
nicht. Die Armatur 
ist von dem Lampen- 
gestell isoliert und 
besteht aus feuer- 
emailliertem Stahl- 
blech oder Messing ; 
die Lampe kann 
demontiert werden, ohne dafs die Armatur abgenommen wird. 
Bei 100 — 300 Volt wird die Reginabogenlampe einzeln geschaltet, 
bei 500 — 600 У zu mehreren hintereinander; je nach дег Span- 
nung werden diese Lampen von der genannten Firma für 2,5---8 Amp. 
geliefert. 
Über den Stromverbrauch und die Leuchtkraft der 110 Volt- 
Reginabogenlampen gibt folgende Tabelle Aufschlufs: 
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Fig. 38. 


Age, 38 u. 39. 
System Rosemeyer. 


Fig. 39. 
Z. A.: Regina- Bogenlampe 


Stromverbrauch bei 110 Volt | Mittlere räumliche 


Amp. ¦ in Hektowatts: unden | Leuchtkraft in NK 
2,5 2,75 | 285 
3 3,30 390 
3,5 3,85 480 
4 4,40 590 
5 5,50 830 
6 6,60 | 995 
1 Тло 1170 
8 8,80 1410 


Ein Einschalungsgertist für Betonbauten u. dgl. wurde A. Uhr- 
macher in Kalk unter Nr. 143427 patentiert. Durch senkrechte und 
wagerechte Stangen, welche aus zwei mittels Stehbolzen oder dgl. mit 
Zwischenraum zusammengehaltenen Winkeleisen bestehen und durch 
senkrecht und wagerecht gelochte Röhrchen mittels Stifte verbunden 
werden, wird ein für sich standfestes in Felder geteiltes Gerüst herge- 
stellt, welches felderweise mit gleichlangen Brettern ohne jeden Ver- 
schnitt ausgelegt wird. Die Bretter erhalten durch Winkeleisen und 
Riegel eine leicht lösbare, vom Gerüst unabhängige Befestigung. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Wasserturm in Betoneisenkonstruktion 
ausgeführt von В. Baffrey, Vertreter des Hennebique - Systems 
in New York. А 
(Mit Abbildungen, Fig. 40 u. 41.) 
Nachdruck verboten, 

Unter den zahlreichen Offerten, die auf das Ausschreiben des 
Kriegsdepartements der Vereinigten Staaten von Nordamerika behufs 
Ausführung eines Was- 
serturmes für das 
Fort Revere der Hafen- 
stadt Boston einge- 
gangen waren, befand 
sich auch ein Angebot 
von R. Baffrey, dem 
Vertreter des Henne- 
bique-Systems in New 
York. Da dasselbe ge- 
genüber den übrigen 
Offerten im Preis um 
са. 30°, niedriger war, 
wurde es akzeptiert und 
der Bau unter der Lei- 
tung von A.M. Palmer 
ausgeführt, wie er in 
Fig. 41 nach „Enginee- 
ring Record“ darge- 
stellt ist. 

Nach der in Amerika 
vielfach üblichenStand- 
rohr-Konstruktion ge- 
baut, erhielt der Wasser- 
turm eine achteckige 
Form; derselbe ist auf 
einem 5’ tiefen Beton- 
fundament aufgeführt 
und besteht aus der 
Basis b (Fig. 41 u. 40, 
Skz. 3), von der aus acht 
Betoneisenpfeiler (Skz. 
2) nach oben führen, 
deren Zwischenräume 
durch Backsteinmauer- 
werk ausgefüllt sind. Die 
Kombination zweier 
Materialien geben dem 
Wasserturm ein gefälliges Aussehen, 
indem die braungelbe Farbe des Mauer- | 
werks und das Grau der Betoneisen- 
pfeiler und der Basis b gut harmonieren. 

Die Anwendung der Betoneisenkon- 
struktion für die Pfeiler machte es mög- 
lich, deren Stärke wesentlich geringer 
zu halten, als dies bei Anwendung von 
gewöbnlichem Mauerwerk mit Rücksicht 
auf den Druck des dort häufig mit einer 
Geschwindigkeit von 30 — 40 Meilen 
pro Stunde herrschenden Windes not- | 
wendig gewesen wäre. 

Das Fundament ist, wie bereits er- 
wähnt, aus massivem Beton hergestellt, 
in welchem eine Öffnung d (Skz. 1) aus- 
gearbeitet ist. In dem 2’ weiten Raum 
zwischen dem Standrohr i und der 
äulseren Turmmauer a vermittelt eine 
Treppe e den Aufstieg nach oben. 

Den oberen Abschlufs des ca. 93! 
hohen Turmes bildet ein kegelförmiger 
Holzdachstuhl h mit Schieferdeckung. 
Direkt unterhalb der Bedachung ist 
ein Gang g vorgesehen, der zu Beob- 
achtungszwecken dient und von unten 
mit Hilfe der erwähnten Treppe е er- 
reicht wird. Der Fulsboden dieses Beobachtungsganges liegt ca. 2’ über 
dem Standrohr i, er ist 3” stark, in Betoneisenkonstruktion ausgeführt 
und ruht auf 6 X 12” Betonträgern, die auf den Mauerpfeilern aufsitzen. 

Den interessantesten Teil des Wasserturms ‘bildet das in Henne- 
bique - Konstruktion gebaute Standrohr i, das einen inneren Durch- 
messer von 20’ und eine Höhe von 50’ aufweist. Die Armierung 
dieses Standrohres gebt aus Fig. 40, Skz. 4 hervor; hiernach ist der 
Boden desselben inkl. der 1” dicken wasserdichten Zementschicht m 
4" stark und wird durch */,” Rundeisen п р, die gemäfs Fig. 40, Skz. 5 
in Abständen von 4” rechtwinklig zueinander angeordnet sind, ver- 
stärkt. Die Stäbe sind an ihrem Ende umgebogen und reichen etwa 
17 tief in die Seitenwände des Standrohres hinein. Wie Fig. 10, Skz. 4 
zeigt, ist die Verbindung zwischen dem Boden und der Seitenwand des 


Fig. 41. 
2. A.: Wasserturm 
in Betoneisenkonstruktion. 


Fig. 40 и. 41. 
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Standrohres durch 7,” starke Stabe-1 noch weiter versteift, die so 
gebogen sind, dafs sie etwa auf eine Länge von 20" in den Boden und 
2' lang in der Standrohrwand geführt und іп der Ecke durch 7” lange 
und 1:," breite Bügel in Abständen von 8" verankert sind. 

Die Wand des Standrohrs i ist unten 6”, oben 3” dick, an der 
inneren Seite ist sie durch eine 1” starke Zementschicht abgedichtet. 
Die Armierung der Wand besteht aus zwei Reihen senkrecht stehen- 
der Rundeisen k und zwei Systemen von horizontalen Reifen q, die 
so angeordnet sind, dafs sie die vertikalen Verstärkungen k gemäfs 
Fig. 40, Skz. 4 umfassen. Die einzelnen 5," starken Rundeisen der 
letzteren sind in einem gegenseitigen Abstand von 16” eingesetzt, wäh- 
rend die horizontalen Systeme bis zu zwei Drittel Höhe des Standrohrs 
aus 1," Rundeisen mit zusammengeschweilsten Enden und im letzten 
Drittel der Höhe aus */,” Rundeisen, die durch Drähte gehalten wer- 
den, bestehen. Der senkrechte Abstand dieser horizontalen Ver- 
steifungen wird nach oben gröfser, indem von den 14” starken Reifen 
23 in einem Abstand von 13", 41 in 2”, 34 in 214”, 22 in 8", 18 in 31," 
und 23 in 34," gegenseitiger Entfernung angeordnet sind. Die Abstände 
der ')," starken Horizontalverstärkungen betragen für die neun untersten 
3", 6 sind in 87,” und weitere socks in 3%,” Entfernung eingesetzt. 
In den oberen 16’ des Standrohrs befinden sich die horizontalen Eisen 
der beiden Systeme nicht mehr in derselben Ebene, vielmehr sind sie 
so gelagert, dafs der vertikale Abstand zwischen den aufeinander- 
folgenden äufseren und inneren Rundeisen von 2—71,” zunimmt und 
so deren gegenseitiger Abstand zwischen 4 und 75” variiert. 

Um eine gute Verbindung zwischen der Armierung und dem Beton 
zu erzielen, sind die Enden der vertikalen Rundeisen gespalten und 
seitlich ausgebogen. An der Aufsenseite ist das Standrobr noch mit 
einer 1), starken Portlandzementschicht verkleidet. 


Reuthers Ventilrohrschelle für Gas- und Wasser- 
leitungs - Hausanschlüsse 
von Bopp & Reuther in Mannheim-Waldhof. 


(Mit Abbildungen, Fig. 42 и. 43.) 
Nachdruck verboten. 


Die Anbohrungen der Hauptleitungen zum Zweck des Anschlusses 
von Privatleitungen werden nach zwei verschiedenen Methoden ausge- 
führt, von denen die eine darin besteht, dafs man während des An- 
bohrens eine Schelle um das Rohr legt, in die Rohrwand Gewinde 
einschneidet und dann die Schelle wieder entfernt, das Abzweigrohr 
also direkt in das Hauptrohr einschraubt, während bei dem anderen 
Verfahren die Rohrschelle das Gewinde für das anzuschliefsende Rohr 
selbst enthält und die Schelle nach der Anbohrung beibehalten wird. 

Bei der ersten Methode bringt das Gewindeschneiden in die ver- 
hältoismäfsig dünnen Rohrwände manche Nachteile mit sich, und es 
ist zweifellos dem Anbohren unter Verwendung von an dem Rohr ver- 
bleibenden Schellen, deren eine Hälfte das Gewinde für das Abzweigrohr 
enthält, der Vorzug zu geben. Die für diesen Zweck von der Maschinen- 
und Armaturenfabrik, Eisen- und Metallgiefserei Bopp & Reuther 
in Mannheim-Waldhof gebaute Ventilrohrschelle mit An- 
bohrapparat ist in der, gegenüber den früheren Ausführungen wesent- 
lich verbesserten Konstruktion, durch Fig. 42 dargestellt. 

Bei Anwendung dieser Ventilrohrschelle kann die Anbohrung an 
Wasser- wie auch an Gasleitungen unter Druck ohne Betriebsunter- 
brechung stattfinden; dabei erspart die Kombination von Absperr- 
ventil und Schelle den sonst an die letztere montierten Anbohrhahn 
und die in die Leit besonders einzubauende Absperrung. Zum 
Bohren werden keine Flachbohrer, sondern Zylinder- bezw. Spiral- 
bohrer verwendet, das Einfallen der Bohrspäne іп die anzubohrende 
Leitung wird vermieden, indem durch einen seitlichen Abzug in der 
Schelle, wie nachher beschrieben wird, die Spine unter dem Druck 
der Wasserleitung ausgespült werden. Die Anbringung der Absperrung 
unmittelbar am Hauptrohr hat den Vorteil, dafs die Hausleitung zu 


jeder beliebigen Zeit hergestellt werden kann, ohne das Hauptrohr 


absperren zu müssen. 

Fig. 42 stellt den Apparat dar, nachdem der Bohrer in denselben 
eingeführt ist, die Anbohrung also beginnen kann; Fig. 43 zeigt die 
Einführung des Ventils in die Rohrschelle. Der Ventilkegel ist lose 
an der Spindel aufgehängt und dichtet auf einem Rotgulsventilsitz ab; 
letzterer kann beim Anbohren nicht beschädigt werden, da der Bohrer 
sich nicht mehr, wie dies bei der früheren Konstruktion der Fall war, 
am Ventilsitz führt. 

Die Arbeitsweise mit diesem Apparat ist folgende: 

Nachdem die Rohrschelle mittels zwischengelegter Dichtscheibe 
fest um das anzubohrende Rohr gelegt ist, wird der Bohrapparat auf 
dieselbe aufgesetzt und durch die Gelenkketten, die sich um das Rohr 
schlingen, befestigt. Hiernach wird der Spiralbohrer in die Bohr- 
stange geschraubt und mit dieser in den Apparat, dessen Hahn vorher 
geöffnet wurde, eingeführt. Alsdann wird die obere Stopfbüchse 
mittels Bajonettverschlufs angezogen, die Bohrrätsche auf das Vier- 
kant der Schlüsselstange gesetzt und der Apparatbügel geschlossen. 
Nunmehr kann das Bohren beginnen, indem man in bekannter Weise 
mit Knarre und Spannschraube verfährt. Nachdem das Loch durch- 
gebohrt ist, wird der Bohrer hochgezogen, bis der Bund der Bohr- 
stange gegen die Stopfbüchse anstéfst, alsdann schlielst man den Hahn, 
löst den Bajonettverschlufs und nimmt diesen mit der Bohrstange und 
dem Bohrer heraus. Mittels der Schlüsselstange, deren unteres, etwas 
konisches Ende in das Vierkant des Ventiles palst, führt man nun das 


= 


Ventil in den Apparat ein, bis es auf dem geschlossenen Hahnküken 
aufsitzt, befestigt aledann den Bajonettverschlufs wieder, setzt die 
Knarre auf das obere Vierkant der Schlüsselstange, schliefst den 
Apparatbügel und schraubt — nachdem der Hahn geöffnet ist — das 
Ventil mittels der Bohrknarre in das Gewinde der Rohrschelle fest 
ein, wodurch die Anbohrung dicht verschlossen wird. Hierauf öffnet 
man den Bajonettverschlufs, nimmt die Schliisselstange heraus und 
hiernach den Bohrapparat wieder ab und die Manipulation ist beendigt. 
Bei einiger Übung beansprucht dieselbe etwa 10 Minuten. 

Zu bemerken bleibt noch, dafs während der Anbohrung von 
Wasserleitungen die Abzweigöffnung der Ventilrohrschelle — sofern 


Bohratange mit Bohrer 


Achtung! 
Linksgewinde 


dichtung 


Fig. 43. 
Fig. 42 u. 43. 2. A.: Ventilrohrschelle für Gas- und Wasserleitungs- Hausangchliisse 
von Bopp & Reuther in Mannheim- Waldhof. 


Fig. 42. 


die Privatleitung noch nicht hergestellt ist — mittels eines kurzen 
Stückes Gasrohr und eingeschraubten Hahns verschlossen gehalten wird. 
Man läfst indessen während des Апһоһгепв den Hahn ein wenig ge- 
öffnet, damit die Bohrspäne — sobald die Bohrerspitze die Rohrwand 
durchdringt — durch das austretende Wasser ausgespült werden. Ist 
das Loch durchgebohrt, so öffnet man den Hahn während einiger 
Augenblicke vollständig, um sicher zu sein, dafs durch den kräftigen 
Wasserstrahl sämtliche Späne ausgespült wurden. 

Nachdem nun der Bohrapparat abgenommen ist, versieht man die 
Ventilrohrschelle mit Stopfbüchse und Einbaugarnitur (Schlüsselstange, 
Hülsrohr und Strafsenkappe) und kann zufüllen. 


Ein neues System der Brunnengründung. 


Über ein neues System der Brunnengründung entnehmen wir dem 
Organ des „Vereins der Bohrtechniker“, einer Beilage der „Allgemeinen 
österreichischen Chemiker- und Techniker-Zeitung‘“ folgendes: 

Um Brunnen oder Schächte in gröfsere Tiefen niederzutreiben, ist 
besonders die sogen. Gründung auf dem Kranz in Verwendung, 
bei der ein kräftiger nach unten zugeschärfter Ring von Eisen oder 
Holz auf den Boden gelegt wird. 

Auf diesem Kranz wird ein ringförmiges Mauerwerk in die Höhe 
geführt und gleichzeitig das Erdreich im Ring selbst ausgeschaufelt 
oder ausgebaggert, so dafs das Mauerwerk nach unten sinkt und in 
dem Mafse, in dem der Schacht fortschreitet, auch die ganze Aus- 
mauerung nachrutscht. Ein Zusammenstürzen der Baugrube ist somit 
ausgeschlossen. Die Gründung auf dem Kranz wird allgemein beim 
Niederbringen von Bergwerksschächten in Anwendung gebracht; hier 
ist, solange der Schacht noch durch wasserhaltiges Erdreich oder 
Gestein gleitet, eine wasserdichte Ausmauerung unbedingt notwendig, 
wenn anders nicht das Bergwerk ersaufen soll. Aulserdem kann die 
Art der Gründung in Verwendung kommen, wenn es sich um die Ab- 
teufung eines Brunnenschachtes handelt; viel Meer ist dies jedoch 
noch der Fall, wenn Gebäude auf einem schlechten Baugrund zu 
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fundieren sind. Hierbei wird man derartige Schächte so weit nieder- i 
urchfahren haben und auf. 


treiben, bis sie den unsicheren Grund 
guten Baugrund stofsen, worauf sie mit Beton ausgefüllt werden, so 
dafs sie massive, sehr kräftige Säulen bilden, welche auf dem guten 
Baugrund aufstehen und über dem schlechten Baugrund auf Gewölben 
das Gebäude sicher tragen. Derartige Brunnengründungen sind seit 
langer Zeit gebräuchlich, und besonders bei den schlechten Berliner 
Baugrundverhältnissen stehen dort die meisten öffentlichen Gebäude 


auf derartigen Brunnen. Als typisches Beispiel einer solchen Brunnen- ' 


gründung darf wohl auch die Fundierung der Eisenbahnbrücken in 
morastiger Gegend gelten. Während man die Dämme in das Moor 


schüttet und unter fortwährendem Nachschütten niedersacken -läfst, | 


bis sie schliefslich den guten Baugrund treffen, wird für die Wider- 
lager, welche am Ufer von Flüssen oder Bächen notwendig werden, eine 


solide Gründung erforderlich, für die entweder die Pfahlrostgründung · 
oder die Brunnengründung gewählt wird. Bei der bisherigen Art | 


ме ! 
іе ge- | 


dieser Gründungen stellten sich nun durch den Erddruck 
Mifsstände heraus. Es stürzte leicht von oben Erdreich in 
baggerte Höhlung innerhalb des Mauerkranzes nach, ohne dafs der 
Kranz entsprechend weiter niedergegangen wäre. 


dungsverfahren, bei welchem der eigentliche Gründungskranz und 
Машага, eine äulsere Bretterverschalung trägt. Diese Verschalung be- 
findet sich etwa in 1/,! Abstand von dem Mansrkranz, so dafs zwischen 
Verschalung und Kranz ein Hohlraum bleibt, durch den man nötigen- 
falls eine kräftige Wasserspülung von oben nach unten wirken lassen 
kann. Ferner reicht diese Bretterverschalung etwa 1/, m tiefer nach unten 
als die Mauer bezw. der Kranz, an dem sie befestigt ist; infolgedessen 
wirkt die Verschalung wie eine Art Vorschneide, und 
ein Nachstürzen äufseren Erdreichs findet nicht mehr 
statt. Es braucht also tatsächlich eben nur so viel aus- 
gebaggert zu werden, wie dem Ranminhalt des Brunnens 
wirklich entspricht; auch kann gelegentlich mit dem 
teuren Mauerwerk ziemlich früh aufgehört und die Holz- 
verschalung selbst zur Abstützung und Abdichtung der 
Baugrube benutzt werden. Dieses Verfahren wurde be- 
reits des öfteren erfolgreich angewendet, und es hat 
sich gezeigt, dafs die Brunnengründung sich dabei 
billiger als eine einfache Pfahjrostgriindung stellt. 


Zement- und Kalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Benetzvorrichtung für Ziegelsteine 
von H. Walder in Karlsruhe (Baden). 
(Mit Abbildung, Fig. 44) Nachdruck verboten. 

Fig. 44 zeigt eine Н. Walder in Karlsruhe durch D. R.-P. 140 767 
geschützte Benetzvorrichtung für Ziegelsteine, die es er- 
möglicht, das bisher nur 
von Hand vorgenommene 
Annässen der Steine auf me- 
chanischem Wege gleich- 
mälsig und gründlich, ohne 
Beschädigung der Steine zu 
bewirken. 

Die Benetzvorrichtung 
ist zu diesem Zweck in der 
Weise mit einem gewöhn- 
lichen Steinaufzug verbun- 
den, dafs хоп der gemein- 
schaftlichen Antriebsstelle 
aus zunächst die das An- 
feuchten der Steine bewir- 
kende Vorrichtung in Tätig- 
keit gesetzt wird ‚ welche 
alsdann die angenäfsten 
Steine ebenfalls auf mecha- 
nische Weise an den Aufzug 
abgibt, der sie der Verwen- 
dungsstelle zuführt. 

Neben dem Aufzug a ist 
ein Rad e angeordnet, das 
von der Antriebsstelle aus 
in langsame Umdrehung ver- 
setzt wird. An seinen Armen 
hängen zum Aufnehmen der 
Steine dienende pendelnde 
Schalen f, die beider Drehung 
des Rades mit den aufge- 
legten Steinen durch den 
unter der Radwelle ange- 
ordneten Behälter b bewegt 
werden. Die Schalen sind der Form und Gröfse der Steine genau ange- 
palst; der mittlere Teil des Bodens der Schalen fehlt, damit auch die 
untere Fläche der Steine gut angefeuchtet wird. 


Fig. 44. 
son H. Walder in Karlsruhe (Baden). 


Benetsvorrichtung für Ziegelsteine 


Auf diese Weise | 
wurde erstens überflüssig viel Erdreich ausgebaggert, und ferner ent- | 
standen neben den Brunnen Hohlräume, die zum mindesten nicht eben | 
nötig waren. Recht bemerkenswert ist nun das Gehrkische Gründ- | 


.kleinerem Brennkanal. 


Der Aufzug а ist in bekannter Weise so eingerichtet, dafs die Steine 
auf je zwei schräg nach aulsen und oben vorstehenden Stäben g ruhen, 
deren Entfernung voneinander kleiner als die Lücke in den Schalen f ist. 

Das Rad und der Aufzug greifen so ineinander, dafs bei der Be- 
wegung immer eine volle Schale mit einem Hakenpaar zusammen- 
t а › das von unten unter die Steine greift und sie von der Schale 
abhebt. 


Einiges über den Bau der Ziegelbrennöfen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 45-47.) 

[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Vollständig verworfen wird von Dannenberg der von anderen 
Seiten so gelobte Ringofen mit oberem Rauchabzug. Dannen- 
berg begründet diese Ablehnung in der Hauptsache durch die im Ver- 
hältnis zur Ofengröfse geringe Leistung und beweist dies durch nach- 
stehende Tabelle: 


Wocheulieferung : 


Se ie с 
ав. EK Та, lmithin in 9 
Вуй: Е 2 Ss SÉ їп lauf.|mithin | E 
84 58 52 | ™ ош Inhalt 
да 3 5 `8 |Brenn-| Kanal | дев 
SS kanal | in % | Ofens 
Hoffmann... .. . | 88 | 700 10000] 365 an 42 
Orem mit oberem Rauch-\| 78 тво 90000] зо | 89,0 | 41 
Dannenberg..... 55 , 300 59000] 42 | 76,5 72,5 


Fig. 45. 


Als angängig bezeichnet 
Dannenberg jedoch den Be- 
trieb eines Ringofens mit |, 
oberem Rauchabzug nnd | 

Ahnliches gilt auch vom 
Partial-Ringofen, der 
von Dannenberg nur als 
Feld -Ringofen statt des 
Meilerbrandes angewendet 
wird, derart, dals zwei 
solche Öfen aus 50000 2 
80000 ungebrannten Stei- 
nen nebeneinander aufge- 
baut werden. Diese Öfen 
brennt man abwechselnd ab 
und erzielt darin . einen 
guten gleichmälsigen Hart- 
brand. Dagegen ist das Ab- 
nehmen und Neuverlegen 
der Ziegeldecke eine um- 
ständliche und keineswegs billige Nebenarbeit. 

Für kleinere Betriebe wohl geeignet erweist sich auch der Zick- 
zack-Kammerofen System Dannenberg, nach Fig. 45 u.46. Der- 
selbe ist für Wochenleistungen von 15000 bis zu 36000 Normalziegeln 
verwendbar, zumal in solchen Fällen, wo verschiedene Waren als 
Verblender-, Mauer-, Dach- und Falzziegel, Klinker und Kalk gebrannt 
werden sollen. Ebenso kann hier ohne Gefahr in den einzelnen Kammern 
mit verschieden hohen Temperaturen 'beitet werden. Bo z. В. ist 
es zulässig, in der einen Kammer Kalk mit 1200° C, in einigen 
anderen Klinker mit 1050 — 1000" С und іп den folgenden Dach- 
ziegel mit 1000-- 900° С zu brennen. Auch ist sowohl beim lang- 
samen als auch forcierten Betrieb die Nachglut beim Zickzack-Kammer- 
ofen besser wie bei kleineren Parallel-Ringdfen von gleichem Quer- 
schnitt des Brennkanals zu halten. Endlich verbraucht der Zickzack- 
ofen im Vergleich mit dem Parallel-Ringofen von gleichem Querschnitt 
des Brennkanales weniger Brennstoff, wenn er richtig konstruiert and 
der Betrieb richtig geleitet wird. Die Ersparnis an Brennstoff be- 
gründet sich dadurch, dafs der Ofen räumlich um са. 20 °% kleiner 
ist wie der Parallel-Ringofen, also auch eine entsprechend geringere 
Wärmesusstrablung haben mufs. Aufserdem stehen i die Widerlags- 
mauern, die den Brennkanal begrenzen resp. die Zwisohenwände von 
zwei Seiten in Glut und kommt deren Aus- wie Durchstrahlung dem 
Brennbetrieb immer wieder zu gute. Die an diesen Wänden aufge- 
stellten Brennobjekte kühlen infolgedessen laugsamer ab und werden 
gleichmälsiger im Brand sowie іп der Farbe, wie die an den Seiten- 
wänden im Ringofen mit gleich kleinem Querschnitt des Brennkanals 


Py. 46. 


Fig. 45 ы. 46. Z.A.: Einiges über den Bau 
der Ziegelbrenndfen. 
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aufgestellten. Endlich kann man bei diesem’ System einen langen 
Brennkanal billiger herstellen wie beim Parallel-Ringofen. 

Dagegen ist der Zickzack-Kammerofen in bezug auf die Massen- 
leistung auf eine Brennkanalbreite von 2 m beschränkt. Bei breiteren 
Kanälen würde der Flammenzug die Kammern diagonal durchstreichen 
und deshalb ein gleichmäfsiger und schneller Brand kaum zu erzielen 
sein. Auch im Bau stellt sich der Zickzackofen teurer als ein Parallel- 
Ringofen, wenn die zum Aufbau der Zwischenwände nötigen Schamotten 
schwer zu beschaffen sind. 

Der Zickzack-Kammerofen wird ebenfalls mit Schmauchkanal ver- 
sehen, um auch Ziegelwaren ausschmauchen und reinfarbig brennen zu 
können, die nicht ganz lufttrocken eingesetzt werden. Die Anzahl und 
Länge der Kammern richtet sich nach den lokalen Verhältnissen; die 
Lange kann zwischen 50 und 80 lfd. m schwanken. Der Querschnitt des 
Brennkanals wird zwischen 21), und 5 qm gewählt, was bei 8, 12 oder 
16 Kammern eine Wochenleistung von 50 bis höchstens 125 cbm = 
15000 -- 36 000 Normalziegeln ergeben würde. 

Die Anlage eines Zickzackofens dürfte sich im übrigen auch für 
solche Betriebe lohnen, wo der kleinste Ringofentyp immer noch mehr 
brennen würde, als rohe Waren fertig gestellt werden und ferner da, 
wo sich die Anstellung von zwei Brennern noch als zu kostspielig 
erweist. Da nämlich alle Kammern im Ofen gleich lang und gleich- 
mälsig sind, so erfolgt die Nachkühlung langsamer wie in Ringöfen. 
Man kann deshalb erstlich langsam brennen, aufserdem aber den 
Brennkanal des Abends hinten mittels eines Schiebers (Eisen oder 
Papier) absperren und vorn das Rauchventil fest schliefsen. Der Be- 
trieb wird dadurch gewissermalsen still gesetzt und kann früh morgens 
sofort wieder aufgenommen werden. 

Zum Brennen gewöhnlicher Hintermauerungssteine aus leicht 
trocknenden, mageren Lehmen, Schiefertonen, porösen Kalktonen und 
gleichartigen Rosttonen, die ein vorsichtiges Ausschmauchen und lang- 
sames Erhitzen sowie Abkühlen nicht verlangen, ist die Anlage 
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Fig. 47. 2. A.: Einiges über den Bau der Ziegelbrenndfen. 


einesSohmauchkanals nicht erforderlich, namentlich dann 
nicht, wenn stets genügend lufttrockene Steine zum Einsetzen vor- 
handen sind und entsprechend langsam gebrannt wird. 

Auch Ringöfen mit kleinem Querschnitt des Brennkanals, bei 
denen die Umfassungswände viel Wärme an den verbältnismälsig ge- 
ringen Inhalt abgeben, können unter den vorgenannten Bedingungen 
den Schmauchkanal eher entbehren wie solche mit grofsem Quer- 
schnitt. Weniger erforderlich sind die Schmanchkanalanlagen bei 
Kalk- und Zement-Ringöfen. 

Keineswegs jedoch ist der Hitzeleiter als überflüssig oder gar 
schädlich anzusehen, im Gegenteil, seine Anwendung ist stets zu em- 
pfeblen, wenn der Betrieb forciert werden soll und dort, wo von den 


Küblkammern die.Heizdeckel abgenommen werden müssen, um so die- 


Steine schneller abzukühlen. 

Die Länge des Brennkanales richtet sich bei den Parallel - Ring- 
öfen Dannenbergscher Bauart ohne Schmauchkanal nach der ge- 
forderten Leistung und dem Brenngut. Kalk- und Zement-Ringöfen 
werden mit 70-90 m langem Breonkanal konstruiert; Öfen zum 
Brennen von Mauersteinen mit 4—6 qm Querschnitt des Brennkanals 
können demgegenüber auch mit 50 m Kanallänge ausgeführt werden. 
Die Leistung des Ofens stellt sich pro Woche bis auf 50 m Kanallänge. 

Mitvollständigem Schmauchsystem ausgerüstet, präsen- 
tiert sich der Parallel-Ringofen System Dannenberg in der 
Form der Fig. 47. Derselbe eignet sich zum Brennen besserer Ma- 
schinensteine, Voll- und Lochverblender, Dach- und Falzziegel von 
reinem Klang und heller Farbe. Der Ofen muls zu diesem Zweck 
Anwendung finden, wenn eine gut funktionierende Trockenanlage fehlt. 
Bei der Fabrikation solch feinfühliger Waren ist nun auch die An- 
wendung von Heizwänden zu empfehlen. Man verwendet sie zwar 
schon seit den ersten Tagen des Ringofenbaues*), jedoch sind unter den 
bekannt gewordenen Typen nur wenig brauchbare. 

Die Heizwände sollen in der Hauptsache die Erzielung eines 
gleichmälsigen Hartbrandes ermöglichen, ohne dafs man vom Zu- 
sammenschmelzen, Verschlacken oder Verschieber der aus gewöhn- 

*) Man benutzt Heizwände überall da, wo өв gilt, Waren zu brennen, 
die mit dem Brennstoff and seinen Rückständen nicht in Be- 
rührung kommen sollen. Ferner dann, wenn die eigenen, zum Aufbauen der 
Heisschächte zur Verfügung stehenden Ziegel nicht genügend fener- 
fest sind und endlich da, wo für mifefarbene Ziegel sich kein Ab- 
nehmer findet. Auch in der Dach- und Falzziegelfabrikation können 
Heizwände benutzt werden, wenn dan Mitbrennen gewöhnlicher Mauerziegel 
vermieden werden soll. 


lichen Ziegeln gesetzten Heizschächte abhängig wird. Sind nur niedrige 
Brenntemperaturen erforderlich und ist das eigene Fabrikat genügend 
feuerfest, um der zum Garbrand erforderlichen Temperatur längere 
Zeit zu widerstehen, schlackt und backt die vorhandene Kohle nicht 
allzusehr, so kann man die Wände aus dem eigenen Material erbauen. 
In allen anderen Fällen sind feuerfeste Steine nötig, deren Schmelz- 
punkt höher liegt wie der der Waren. 

Hinsichtlich der Ausführung unterscheidet man drei Heizschacht- 


‘arten: 1) einzelne unter jedem Heizloch für sich abgeschlossene Heiz- 


schächte; 2) Heizwände mit breiten Verkehrsdurchlässen und 
3) sogen. Siegersdorfer Heizwände in Muffelform. 

Die der ersten Gruppe werden meistens 50 cm breit und quer zur 
Feuerrichtung mit 65-80 om breiten Zwischenräumen, sowie 25 cm 
lang erbaut. In Richtung des Feuers sind sie von Mitte zu Mitte 
1--2 m voneinander entfernt. Sie gestatten eine gute Passage sowie 
Hantierung im Brennkanal und sind vorzugsweise beim Brennen von 
Vollverblendern und Schamotten zu empfehlen. 

Heizwände mit Verkehrsdurchlässen in der Mitte werden 
beim Brennen von Dachziegeln und Falzziegeln benutzt. 

Siegersdorfer Heizwände dagegen baut man zellenartig unter 
je zwei bis vier Heizlöchern der Feuerrichtung nach auf, derart, dafs 
weder Flamme noch Asche und Schlacke mit dem Brenngut in Be- 
rührung kommen; letzteres wird hier also lediglich durch die ausge- 
strablte Hitze gar gebrannt. Besser wie diese Muffelwände sind 
übrigens die sogen. Augustinischen Maeanderöfen mit Gasfeue- 
rung, bei denen die Heizgase ebenfalls nicht mit dem Brenngut in un- 
mittelbare Berührung kommen. 

Will man das Verschlacken der Heizwände vermeiden, 
so empfieblt es sich, eine wenig schlackende und nichtbackende, asche- 
arme, aber recht langflammige Kohle zu verwenden. 

Eine lange, flugaschefreie Flamme verlangen nun vor allem die 
schwerflissigen Erdglasuren, ebenso wie die Klinker- und 
Steinzeugwaren. Im gewöhnlichen Ringofen aber läfst sich eine 
derartige Flamme nur schwer, ja man darf wohl sagen, gar nicht er- 
zielen, was daher rührt, dals man im Ringofen mit scharfem Zug, 
wie er für die Erzeugung einer langen Flamme nötig ist, nicht ar- 
beiten kann. Dies ist denn auch die Ursache, dafs solche glasierte 
Waren meist noch im periodischen Ofen mit niedergehendem Feuer 
gebrannt, werden; trotzdem hat man aber auch versucht, den Ring- 
ofen durch Einbau von Heizwänden für niedergehendes Feuer zu die- 
sem Zweck verwendbar zu machen. Die Praxis hat jedoch gezeigt, 
dafs durch derartige Wände auf der einen Seite viel Kanalraum ab- 
sorbiert wird und auf der anderen die Wände selbst das Fortschreiten 
der Glut hindern. (Schlufs folgt.) 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 48 u. 49.) 

Zerkleinerungsvorrichtung 
mit auf- und abwirts bewegtem 
Brechkegel von der Maschinen- 
bau-Anstalt „Humboldt“ in 
Kalk b. Köln. D.R.-P. 128009. 
(Fig. 48.) Die Spitze des sich 
wat, und abwärts bewegenden 
Brechkegels а ist im hohlkegel- 
förmigen Gehäuse b nach oben 
geriohtet. Dieses selbst hat einen 
grölseren Neigungswinkel als der 
Brechkegel. Hierdurch wird in 
Verbindung mit der Anordnung 
eines Kniehebelantriebes c er- 
reicht, dals hei zunehmender 
Kraftäufserang des Brechkegels 
der Füllraum für das Brechgut 
kleiner wird, während mit Ab- 
nahme der Kraftäufserung, 4. Һ. 
bei Rückgang des Brechkegels, die 
Auslalsöffnung für das Brechgut 
zunimmt. Es wird also einerseits 
ein sehr grofses Zerkleinerungs- 
vermögen, anderseits eine sehr 
gute Entleerung erzielt. 

Die Einlaufvorrichtune für Zerkleinerungs- 
vorrichtungen u. dgl. von P. Dienemann in Kalk, 
D. R.-P. 187517 (Fig. 49), weist neben dem bekannten 
Verteilungs- oder Abstreichschieber (c) oberhalb der 
Förderwalze (b) einen in die Mündung des Aufgabe- 
trichters bineinreichenden Entlastungsschieber (d) auf. 
Dieser dient dazu, das Aufgabegut so zu verteilen, 
dafs sich vor dem Abstreichschieber stets eine gleich- 
mälsige Menge des Gutes befindet. 

Kollergang mit stufenförmiger Mablbabn, stufen- 
förmigen Läufern und stufenweiser Zerkleinerung 
von Christian Gielow in Görlitz. D. R.-P. 145833. 
Nur die Läuferstufe vom gröfsten oder kleinsten 
Durchmesser ruht auf der Mahlbahn auf, während sich 


Fig. 48. Zerkleinerungsvorrichtung mit auf- 
und abwärts bewegtem Brechkogel. 


der Abstand zwischen Läufer und Mahlbahn mit der alone für Zen 
Abnabme oder Zunahme des Durchmessers der Läufer- kieinerungsvorrich- 
stufen und der Mablbahn vergröfsert. tungen. 
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BAU-INDUSTRIE. 


Wasserversorgung. Beleuchtung. Heizung und Lüftung. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


жиісітігі ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 
Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstruktenr‘‘, W. Н. Uhland. 


Kochban nnd Wohnungseinrichtung. 
Belenchtung, Keizung und Lüftung. 


Bergarbeiterbad 
für die Zeche „Minister Stein“ der Gelsenkirchener Bergwerks- 
Aktien-Gesellschaft ,,Rhein-Elbe“ 
ausgeführt von Göhmann & Einhorn G. m b. Н. in Dortmund 
und Dresden. 

(Mit Abbildung, Fig. 50) Nachdruck verboten. 
Jede in Deutschland bestehende oder zur Abteufung gelangende 
Schachtanlage, in die Bergarbeiter regelmäfsig ein- und ausfahren, 
mufs, so verlangt die Behörde seit einer Reihe von Jahren, mit aus- 


sie dem Arbeiter das Bad direkt nach getaner Arbeit und 
möglichst in Verbindung mit einem Kleiderwechsel 
bietet. Diesem Gedanken folgend verbindet man die Bergarbeiterbäder, 
als unbedingt zum Betrieb gehörend, mit Lampenstationen, Marken- 
kontrollen, Zechenstuben, ev. Verwaltungsgebäuden und dergl. und 
schafft in den Auskleideräumen Gelegenheiten zur Aufbewahrung der 
Gruben- und Strafsenkleider. 

Das Bad der Zeche „Minister Stein“ ist, wie aus dem Grundrifs 
ersichtlich, von diesen Gesichtspunkten ausgehend bebandelt. Es ist 
in Verbindung gebracht worden mit der Lampenstation, einer Kranken- 
stube, einem Bureauraum und der Totenkammer. 

Die räumliche Anordnung ist die, dafs die Bergarbeiter sowohl 
bei dem Gang zum Schacht, als auch vom Schacht die Lampen- 
station passieren müssen, um hier die seitens des Werkes in brauch- 
barem Zustand erhaltenen und aufbewahrten Sicherheits-Grubenlampen 
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reichenden Bade gel egenheiten versehen sein. Anfangs benutzte 
man einfache Badebassins, in denen mehrere Leute gleichzeitig 
badeten. Diese verwandelten sich aber schon nach kurzer Benutzung 
durch den abgewaschenen Kohlenstaub in Tümpel, so dafs sie neuer- 
dings durch Verordnung der obersten Bergbehörde verboten sind, da 
man mit Recht in ihnen einen Ansteckungsherd für die neuerdings 
wieder so heftig auftretende Wurmkrankheit erwarten konnte. An 
Stelle dieser Bassinbäder traten dann Einzel-Wannenbäder, aber auch 
diese sind jetzt durchgängig durch die völlig einwandfreien Brause- 
bäder ersetzt worden. In welch bedeutender Ausdehnung diese Bade- 
anlagen heutigen Tags zur Ausführung kommen, davon gibt die Abbil- 
dung, Fig.50, die das Bergarbeiterbad für die Zeche „Minister 
Stein“ bei Dortmund darstellt, einen Вер. 

Noch bis vor kurzem war ев iiblich, dafs die Arbeiterbadeanlagen 
als selbständige Gebäude möglichst in der Nähe der Arbeiterkolonien 
errichtet warden, um auch den Familienmitgliedern Gelegenheit zum 
Baden zu geben. Zur Zeit folgt man aber diesem Gebrauch nicht 
mehr, da man erkannt hat, dafs alle derartigen Anlagen, so gediegen 
und schön sie auch eingerichtet sind, ihren Zweck verfehlten. Eine 
Arbeiterbadeanlage kann und wird denselben nur dann erfüllen, wenn 


Bergarbeiterbad für die Zeche „Minister Stein“. 


in Empfang zu nehmen resp. wieder abzugeben. Die Lampen werden 
an schmiedeeisernen Gestellen hängend zur Aufbewahrung gebracht, 
nachdem sie im Lampeuputz- und Füllraum gereinigt und mit 
Benzin gefüllt worden sind. Für eine Reparatur schadhafter Lampen 
dient der als „Lampeureparatur‘ bezeichnete Raum, neben dem der 
mit einem besonderen Zugang versehene, von den übrigen Räumen 
abgeschlossene Benzinraum liegt. 

Aus der Lampenstation gelangen die Bergleute in den grolsen 
gemeinschaftlichen Umkleideraum, der nur durch eine Wellblech- 
wand in ein Abteil für jugendliche und in ein solches für ältere 
Arbeiter getrennt ist und eine Länge von са. 44m, eine Breite von 
16 m sowie eine mittlere Höhe von 11,5 m besitzt. In diesem Raum 
befinden sich die Vorrichtungen zur Aufbewahrung der Kleider, wel- 
che es der ca. 2000 Mann betragenden Belegschaft der Zeche ermög- 
lichen die Gruben- und Strafsenkleider zu wechseln. 

Die Aufstellung von Kleiderschränken für eine so grofse Anzahl 
von Personen hat sich wegen der erforderlichen bedeutenden Raum- 
ansprüche und der damit verbundenen Geldkosten als unpraktisch 
erwiesen. Die Aufbewahrung der Kleider erfolgt deshalb an schmiede- 
eisernen, mehrteiligen Haken, die mittels einer Schnur oder Kette von 
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entsprechend konstruierten Schnurhaltern und über Rollen nach der 
Dachkonstraktion des Raumes hinaufgezogen oder von da herabge- 
lassen werden. Diese Art der Kleideraufbewahrung findet sich übrigens 
fast in allen gröfseren Bergwerksbetrieben und wird speziell von der 
Firma Göhmann & Einhorn 6. m. b. Н. in Dortmund und 
Dresden sehr empfohlen. 

Der Bergmann hängt an dem Kleideraufzug, welcher mit einer 
Nummer versehen ist, die der Nummer der Kontrollmarke entspricht, 
seine Grubenkleider einstweilen neben den Strafsenkleidern auf und 
zieht sie hoch. Dann begibt er sich in den, an den Umkleideraum 
angrenzenden Brauseraum, in dem an einem lang durchgehenden 
Strang mit seitlich abzweigenden Armen 62 Stück Brausen angeordnet 
sind; diese können, dem Bedarf entsprechend, durch den Badewärter 
serienweise vom Apparateraum aus angestellt oder abgesperrt werden 
und erhalten das vorher auf Badetemperatur erwärmte Wasser zuge- 
führt. Die Brausen sind aus Rotguls gefertigt und derart konstruiert, 
dafs das Badewasser regenartig niederfallt. Zur Reinigung kann der 
Boden der Brausen abgeschraubt werden. 

Von einer Zelleneinteilung der Badeanlage ist hier ebenso, wie in 
fast allen neueren Bergarbeiterbädern Abstand genommen worden, da 
einzelne Zellen der Abfertigung einer derart grofsen Anzahl Baden- 
der, wie hier in Frage kommt, störend im Wege stehen. Handelt es 
sich doch bei solchen Bädern darum, dafs bis zu 1000 Personen in са. 
einer Stunde baden können. Sittlich ist das gemeinschaftliche Baden in- 
sofern unbedenklich, als ja alle Arbeiter unter Tage infolge der Wärme 
schon ziemlich nackt arbeiten. Die übliche Trennung nach Geschlech- 
tern und die Untertrennung in jugendliche und ältere Arbeiter oder 
verheiratete und unverheiratete Arbeiter genügt völlig und hat nirgends 
zu Bedenken Anlals gegeben. 

Die Erwärmung des Badewassers erfolgt in dem Apparatraum in 
einem schmiedeeisernen, unter Druck stehenden Kessel mittels Hoch- 
druckdampfes, der grofse kupferne im Kessel selbst untergebrachte 
Heizschlangen durohströmt. 

Die Abführung der Badewässer geschieht direkt unter den Brausen 
durch gulseiserne asphaltierte Sinkkästen, die in den asphaltierten mit 
Gefälle verlegten Fulsböden in gewissen Abständen eingelassen sind. 
In den Sinkkästen werden gröbere Unreinlichkeiten und Seifenabgänge 
zurückgehalten, der Rest geht direkt in die Kanalisationen. 

Nach genommenem Bad läfst der Bergarbeiter seinen Kleiderauf- 
zug wieder herab, legt seine Strafsenkleidung an und zieht den Auf- 
zug mit der Grubenkleidung wieder empor. So findet die letztere, 
da sie ja erst beim nächsten Schichtwechsel wieder benutzt wird, Ge- 
legenheit gründlich durchzulüften und ev. zu trocknen. 

Unterstützt wird diese Lüftung und Trocknung der anfgehängten 
Grubenkleidung durch eine reichliche Heizung und Lüftung des Um- 
kleideraumes. Geheizt wird durch Dampf, der den Betriebskesseln in 
Form von Hochdruckdampf entnommen und dann innerhalb des Appa- 
rateraums im Badegebäude durch sicher funktionierende Reduzierventile 
auf einen Betriebsdruck von 1,0--1,5 At gebracht wird. Die Lüf- 
tung wird befördert durch feststehende, auf dem Dach des Umkleide- 
raumes und den Dächern der Anbauten angebrachte saugend wirkende 
Ventilationshauben. 

Рав mit dem Arbeiterbad eine entsprechende Abortanlage 
verbunden, sowie in einem Zwischengeschofs genügende Bäder für 
die. Grubensteiger errichtet sind, sei nur der Vollständigkeit 
wegen erwähnt. 


Gebäude der Waschanstalt Union in Davos 
ausgeführt von Richard Oertmann in Zürich. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 
Nachdruck verboten. 

In Heft 3 der „Technischen Rundschau“, Ausgabe V, Textil- 
Industrie fand sich Gelegenheit, auf die technische Einrichtung 
einer nach den Plänen und unter Leitung von Richard Oertmann 
in Zürich zu Anfang des Jahres 1902 ausgeführten Waschanstalt 
einzugehen; dieselbe gehört der Gesellschait „Union“ und liegt 
im Kurort Davos. Sie zerfällt in drei Teile: das Verwaltungs- 
gebäude, die Wäscherei und die Desinfektionsanstalt, letztere ver- 
bunden mit einer Stallung. 

Verwaltungsgebäude und Wäscherei sind, wie man aus dem 
Grundrifs Fig. 9 erkennt, in einem einzigen Gebäude untergebracht, 
allerdings so, dafs beide durch eine Durchfahrt A vollständig von- 
einander getrennt erscheinen, während die Desinfektionsanstalt als 
selbständiger Bau auftritt. Die Durchfahrt hat 3,5 m Breite und 4m 
lichte Höhe und scheidet, wie man aus Fig. 2 erkennt, die beiden Ge- 
bäude derart, dafs ein Überspringen eines Schadenfeuers von dem einen 
auf das andere wohl als ausgeschlossen betrachtet werden kann. 

Das Verwaltungs- und Wohngebäude (Fig. 5) stellt sich 
als dreigeschossiger Bau dar, dessen Parterre in seiner vollen Gröfse 
unterkellert ist. Es hat zwei getrennte Eingänge, von denen der 
eine von der Durchfahrt aus betreten wird und zu den im Parterre 
befindlichen Bureaux führt, während der andere den Zugang zu den 
beiden Obergeschossen vermittelt. Im Erdgeschofs befinden sich das 
Hauptbureau, das Direktionszimmer, der Wäscheraum sowie die 
Klosetts und Waschräume für die Beamten. Das erste und zweite 
Obergeschofs Fig. 10 u. 11 dagegen enthalten je eine geräumige ab- 
geschlossene Familienwohnung, von denen die eine zur Dienstwohnung 
für den Direktor, die andere für Angestellte der Anstalt bestimmt 
ist. Letztere enthält zwei Wohnzimmer, vier Schlafzimmer, ein Bade- 
zimmer, eine Speisekammer und eine Küche; die Direktorwohnung 


umfalst Speisezimmer, Wohnzimmer, Salon, Mädchenkammer, zwei 
Schlafzimmer, Speisekammer, Küche und Bad. Im Kellergeschofs 
Fig. 6 befinden sich sechs Kellerräume, von denen der gröfste 9,1 m 
Länge und 4,45 m Tiefe besitzt. Wie die Fig. 4—6 und 10 u. 11 cr- 
kennen lassen, ist das Haus durchaus massiv mit Decken aus Zement- 
betongewölbe zwischen 'T-Eisenträgern ausgeführt. Die Wände sind 
zum Teil mit Holztäfelung, zum Teil mit abwaschbaren Tapeten, die- 
jenigen der Gänge, Klosetts und Badezimmer sowie des Treppen- 
hauses mit Leimfarbenanstrich versehen; die Fufsböden haben Lino- 
leumbelag. Die Heizung des Wohn- und Verwaltungsgebäudes erfolgt 
durch Dampf von 0,1 At, die Ventilation der Räume darch Oberlichter 
in den Doppelfenstern. Die Einrichtung der Heizung sämtlicher Ge- 
bäude fulst auf der Kombination von Frischdampf mit Abdampf der 
Maschine, wobei jedoch Vorsorge getroffen ist, dafs, wenn an Sonn- 
und Feiertagen Abdampf aus der Maschine bezw. Hochdruckdampf 
nicht zur Verfügung steht, ein kleiner im Keller (vgl. Fig. 9) aufge- 
stellter Niederdruck-Dampfkessel allein Dampf für das Wohn- und Ver- 
waltungsgebäude liefern kann. 

Was die Ausgestaltung der Fassade des Verwaltungsgebäudes 
anbelangt, so trägt dieselbe dem in Davos herrschenden Geschmack 
und dem dortigen Klima insofern Rechnung, als der von der Strafse 
aus sichtbaren Front Balkone durch alle Geschosse vorgelagert sind. 
Dagegen ist im übrigen von jedem schwereren Schmuck Abstand ge- 
nommen. Die glatten Wandflächen werden lediglich an den Ecken 
durch kräftig markierte Pfeiler abgeschlossen. Die Fenster sämtlicher 
Geschosse sind paarweise gekuppelt und nur im Parterre ist insofern 
eine Änderung eingetreten, als der Balkon von einer Tür aus zugäng- 
lich ist. Das Dach ist mit Rücksicht auf die Schneeverhältnisse im 
Hochgebirge als flaches Holzzementdach ausgebildet. 

as Gebäude der Wäscherei, das durch die Fig. 1-3 u. 9 
wiedergegeben wird, ist ein Parterrebau, der schematisch als dreischiffige 
Halle angesehen werden darf, deren Seitenschiffe flach nach der Mitte 
zu geneigte Pultdächer besitzen, während das Mittelschiff ein ganz 
flaches Doppelklebedachpappendach mit zentralem Oberlicht trägt. 

Durch das Hauptportal an der Westfront betritt man zunächst 
die Durchfahrt A, die sowobl vom Bureaupersonal als auch von 
sämtlichen im Betrieb Beschäftigten, wie von allen denen, die mit 
der Anstalt in Verkehr treten wollen, benutzt werden kann; zugleich 
dient sie als Ein- und Ausfahrt für die Wäscherei-Transportwagen. In 
der Durchfahrt befinden sich Eingänge zu den Betriebsräumen, sowie 
zu der Garderobe E und den Klosetts, während die Wäsche selbst von 
und nach der Durchfahrt durch drei Schalter herein und hinaus be- 
fördert wird. Der eine Schalter im Raum P dient zur Annahme der 
Haus- und Hotelwäsche, der andere im Raum D zur Annahme der Leib- 
wäsche; die übrigen Räume der beiden Seitenschiffe haben die schon in 
oben angezogenem Artikel mitgeteilte Bestimmung. Ев sei deshalb 
nur hier erwähnt, dafs, während man im allgemeinen bei деп Wasch- 
anstalten die Haus- und Leibwäsche in gleichen Räumen und Maschi- 
nen zu behandeln pflegt, іш Wäschereigebäude der „Union“, man 
darf wohl sagen zum ersten Male zwei in sich selbständige Wäscherei- 
betriebe vereinigt sind. Der eine derselben dient nur der Behand- 
lung der Hauswäsche, der andere derjenigen der Hotelwäsche, was 
sich, wie man aus Fig. 9 ersieht, auch in der Einteilung des Grund- 
risses ausspricht. Das Gebäude ist der ganzen Länge nach in drei 
ungefähr gleich breite Abteilungen zerlegt, wodurch es möglich ist, 
die benutzte Wäsche ausschliefslich in die seitlichen Abteilungen ge- 
langen zu lassen, während der mittlere Raum der reinen Wäsche 
vorbehalten bleibt. Die beiden Seitenschiffe erhalten Seitenlicht, 
während das Mittelschiff Licht durch Seiten- und Oberlicht empfängt. 

Das Gebäude selbst ist soweit als möglich massiv aufgeführt. 
Die Umfassungswände sind 60 cm stark in Bruchstein aufgemauert, 
während im übrigen das Gerippe des Baues sowie die ganze Dach- 
konstruktion in Eisen hergestellt wurden. Diese Bauweise bietet be- 
kanntlich den Vorteil, dals die Zwischenwände gewissermalsen ent- 
lastet erscheinen und sich, wie es auch hier geschehen ist, aus 
Zementsteinen von geringer Wandstärke aufmauern lassen. Die in 
der Querrichtung des Gebäudes aufgeführten Zwischenwände sind 
ebenfalls aus 12 cm starken Zementsteinen angelegt, aber nicht durch 
Eisenkonstruktion armiert, so dafs, falls sich später in der Einteilung 
einzelner Räume noch Änderungen erforderlich machen sollten, diese 
leicht vorgenommen werden können. Holz ist nur bei den Fenstern 
und Türen zur Anwendung gekommen, weshalb man wohl sagen darf, 
dals die Feuersicherheit des Gebäudes eine verhältnismälsig grolse ist. 

Die Eisenkonstruktion des Daches trägt zwei Decken, von denen 
die obere als massives Zementbetongewölbe mit darüber liegendem 
Holzzementdach ausgebildet ist. Die zweite Decke ist an den Gitter- 
trägern der Binder aufgehängt und in Rabitzmanier hergestellt. 
Dieses Dach hat infolge der zwischen den beiden Decken verbleiben- 
den Luftschicht eine stark isolierende Wirkung, was bei dem Klima, 
wie es in Davos herrscht, von nicht zu unterschätzender Bedeutung 
ist. Da die Dächer der Seitenschiffe Fall nach innen haben, und das 
Dach des Mittelschiffes als schwach geneigtes Satteldach ausgebildet 
ist, so konnten die Regenrohre im Innern des Gebäudes angelegt werden. 

Was die Kessel- und Schornsteinanlage anbelangt, so ist dieselbe 
insofern interessant, als man besondere Rücksicht auf die Verhältnisse 
in Davos zu nehmen hatte; es war zunächst ein hoher Schornstein 
zu vermeiden, und weiter war jeder Rauchentwicklung vorzubeugen. 
Beiden Anforderungen suchte der Erbauer der Anstalt in der Weise 
gerecht zu werden, dafs er an Stelle eines Schornsteins den künst- 
lichen Zug in der Feaerung zur Anwendung brachte und zu diesem 
Zweck den in Fig. 5 auf Tafel 3 der „Techn. Rdsch.“, Ausg. У, 
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Textil-Industrie, dargestellten Ventilator anlegte. Weiter aber wurde 
die Feuerung des Kessels als Koksfeuerung ausgeführt, was bekannt- 
lich als einfachstes Mittel zur Vermeidung des Rauches anzusehen ist. 

Besondere Sorgfalt wurde auch der Entwässerung des Etablisse- 
ments sowie der Anlage der Kiosetts, der Wäscherei-Einrichtungen u. в. w. 
gewidmet. Die Kanalisation im Innern des Gebäudes ist durchgängig 
mittels gulseiserner Rohre ausgeführt, die mit sämtlichen Apparaten 
und Bodenentwässerungen in direkter Verbindung stehen. Die 
Klosetts sind nach dem Zentralsystem mit automatischer Wasser- 
spülung angelegt und sind, wie aus Fig. 9 zu ersehen ist, in einem 
Anbau seitlich des Raumes E situiert. 

Die Heizungsanlage des Etablissements ist, wie schon oben ange- 
deutet wurde, eine kombinierte Frisch- und Abdampfheizung, und 
zwar wird während der Betriebsdauer in erster Linie der Abdampf 
der Maschine zur Heizung verwendet. 

Dieser geht zunächst in einer Dampfschlange durch das Warm- 
wasserreservoir und wärmt dessen Inhalt an. Die hierbei notwendiger- 
weise auftretende grofse Kondensation macht, wie man sich wohl 
denken kann, den Zusatz von frischem Kesseldampf erforderlich. Den 
aus dem Vorwärmer entweichenden Abdampf leitet man in einen 
Druckreduzierapparat, der so eingerichtet ist, dals ein Rückstofs auf 
die Maschine vermieden wird. Aus der Reduziervorrichtung tritt 
der Dampf dann an das Heizungssystem, wo ihm, wie schon ange- 
deutet, reduzierter frischer Kesseldampf zugemischt werden kann. 

Aus Fig. 9 ist ersichtlich, dafs die Dampfheizungsanlage sich 
nicht nur über das Verwaltungs- und Wäschereigebäude erstreckt, 
sondern dafs von hier auch Dampf zur Desinfektion geliefert wird. 
Für die Zeit, wo Abdampf nicht zur Verfügung steht, und wo auch 
der Betriebsdampfkessel des Werkes stillgesetzt ist, tritt, wie schon 
angedeutet, ein kleiner im Keller des Verwaltungsgebäudes unter- 
gebrachter Kessel in Tätigkeit. 

Die Beleuchtung des Etablissements erfolgt durch elektrisches 
Licht und zwar sind im Plätt- und Mangelsaal K K, Bogenlicht-, in 
den übrigen Räumen Glühlampen installiert. Beide entnehmen den 
Strom dem Davoser Elektrizitätswerk. 

Das Desinfektions- und Stallgebäude (vgl. Fig. 7 u. 9 
der Tafel 4) enthält an der einen Seite den Pferdestall Z,, daneben 
den Geschirraum Z und die Kutscherstube Y. Im Mittelbau liegt die 
Wagenremise Т, dahinter der Raum U für desinfizierte Wäsche; die 
linke Partie enthält den Raum X für die chemische Desinfektion, den 
Baderaum W und den Raum V zur Aufnahme der infizierten Wäsche. 
Sämtliche Räume besitzen Ausgänge ins Freie. In die Zwischen- 
wand, welche die Räume für die infizierte und desinfizierte Wäsche 
voneinander scheidet, ist ein grofser Desinfektionsapparat und ein 
Merkescher Wäschesammel- und Desinfektionsapparat eingebaut. 
То der chemischen Desinfektion befindet sich eine Waschvorrichtung 
und ein Mottscher Ausgufs. Oberhalb der Remise T ist der Futter- 
boden installiert, dessen Umfassungswände in Fachwerkkonstruktion 
in der aus Fig. 7 ersichtlichen Weise durchgeführt wurden. 

Fig. 8 gibt das Profil des Terrains an der Schnittstelle D E F der 
Fig. 9 wieder. 


Verfahren zur Bekleidung feuchter Räume. 


б: (Mit Abbildung, Fig. 51) Nachdruck verboten. 

Über ein Verfahren zur Bekleidung feuchter Räume, das in den 
Kasematten der Forts von Chamousset mit Erfolg angewendet wor- 
den ist und auch für Fabrikanlagen von allgemeiner Bedeutung sein 
dürfte, entnehmen wir der „Kriegstechnischen Zeitschrift‘ folgendes: 
Das Verfahren besteht im wesentlichen, nach einer Mitteilung der 
„Revue du génie militaire“, darin, dafs man unter der inneren Gewölbe- 
fläche eine Kappe, einen Überzug anbringt, der aus vier Lagen eines 
besonderen Papiers zusammengesetzt wird, die ihrerseits wiederum 
durch drei Lagen Holzzement getrennt sind. Unter diesen Überzug 
ist ein Metallgeflecht mit gebranntem Ton bedeckt derart angebracht, 
dafs es einen Abputz, Bewurf aufnehmen kann, welcher dem Raum 
nach Vollendung der Arbeit das ursprüngliche Aussehen wiedergibt. 
Das auf den Überzug, die Kappe, fliefsende oder tropfende Wasser 
wird am Rande der Bekleidung in einem Rohr oder einer Rinne aufge- 
fangen. Das eigentliche Gitterwerk besteht gemäfs Fig. 51 aus dem 
Bogen a in Т-Ківеп, befestigt an runden Eisenstäben b durch ausge- 
glühten Eisendraht Nr. 18. Die 0,70 m auseinanderliegenden Bogen 
folgen der Gestalt дев Gewölbes; ihre Abmessung beträgt 20x25 mm 
im Geviert für eine Spannweite von 6m und 2020 mm für eine 
Spannweite von 3,1 m. Die runden Eisenstäbe b liegen 0,25-:- 0,20 m 
auseinander und haben 7 mm Durchmesser. Auf dem Gitterwerk wird 
das mit gebranntem Ton bedeokte Metallgeflecht angebracht, welches 
man im Handel in Rollen von 5><1 m beziehen kann. 

Wenn man nur das Gewölbe bekleidet, so läfst man das Gitter- 
werk auf einem (J-férmig profilierten Eisen d von 45><20 mm ruhen, 
welches an das Mauerwerk mittels Klammern c, die etwa 1 m ausein- 
anderstehen, befestigt ist. Die einsickernde Feuchtigkeit wird dann 
in einer Zinkrinne g von 0,20 m Weite aufgefangen, die an dem Maner- 
werk durch eine Zinkplatte mit Zementunterlage befestigt ist, Fig. 51, 1. 
Wird dann noch der Wandpfeiler bekleidet, so ruht das Gitterwerk 
auf einem Eisen von einfacher 'T-Gestalt, dessen zweiter Flügel ein 
gereifeltes Eisenblech f stützt, das den Abzugskanal bedeckt, Fig. 51, 2. 
Die durch die Rinne oder den Abzugskanal aufgefangenen Wasser 
werden durch die Stirnmauern nach aufsen geleitet. 

An dem unteren Rand des Gewölbes mächt man eine Auskehlung 
in die Grundmauer und in die Stirnmauer, um das Gewölbe, die Kappe, 


einzufügen. Man bringt die Rinnen und Abzugskanäle an und benutzt 
je nach Bedarf U- oder T-Eisen. Die Kappe wird in derselben Weise 
hergerichtet wie die Holazement-Decken. Man gibt dem Streifen eine 
Länge, welche die zu überdeckende Wölbung etwas übertrifft, so dafs 
die Deckung der Kappe, nachdem dieselbe aufgelegt ist, etwas unter- 
halb der Stützen des Gitterwerkes herunterreicht, und das Wasser auf 
diese Weise gut in die Rinnen fällt, ohne sich wieder in dem Bewurf 
der Kappe auszubreiten. Је gröfser die Länge der Streifen ist, desto 
schmäler macht man sie, so dafs man sie zusammenrollen und leichter 
handhaben kann. Auch das Metallgeflecht mit seinem Überzug ist in 
einzelne Teile zerlegt, so dafs ein Mann dieselben heben kann. Der 
Überzug des Gewölbes, die Kappe, wird dann entrollt und mittels 
Nägel, die einen recht breiten Kopf haben, in dem Bewurf oder, wenn 
ein solcher nicht vorhanden, in zu diesem Zweck besonders ange- 
brachten Holzleisten befestigt. Die Nägel sind in der Längsrichtung 
der Mauer 0,70 m, in der Querrichtung 0,07 -:-0,10 m voneinander ent- 
fernt. Um zu verhüten, dafs die Köpfe der Nägel den Überzug be- 
schädigen, legt man 0,05 m breite Streifen von Zink Nr. 10 unter. 
Nach der Nagelung stellt man die Undurehdringlichkeit, Wasser- 
dichtheit des Überzuges (der Kappe) wieder her, indem man unter 


Fig. 51. Z. A.: Verfahren sur Bekleidung feuchter Räume. 


den Zinkbändern einen Streifen von Teerdachpappe von 0,10--0,12 m 
Breite, sodann zwei Papierstreifen von 0,20 und 0,25 m Breite mittels 
Holzzement festleimt. Dieselbe Vorsicht gebraucht man, um zwei an- 
einander anstolsende Streifen der Kappe, die man aulserdem über- 
einander greifen 18/8, zu verbinden. Sobald die Kappe in dieser Weise 
an den Wänden befestigt ist, stellt man das Gitterwerk Stück für 
Stück an eine Stelle in der Art, dafs es die Kappe fast berührt. Fig. 51 
stellt Schnitte der ganzen Anlage dar vor der Anwendung des Be- 
wurfes. Die ganze Arbeit wird durch einen Bewurf beendigt. Da 
hydraulischer Kalkmörtel schlecht an dem Metallgeflecht haftet, so 
mufste man einen Mörtel anwenden, der aus einem Teil hydraulischen 
Kalk, zwei Teilen Sand und einem Teil Gips gemischt ist und sehr 
gute Ergebnisse lieferte. 
In Kasematten von 
3,10 m Spannweite hat man 
für 1 qm der Bekleidung 
verwendet: Holzzement 
4,2 kg, besonderes Papier 
0,95 kg, Metallgeflecht mit 
gebranntem Ton 1 qm. Die 
neue Bekleidungsart hat den 
Vorzug, dafs sie den Räumen 
ihr ursprüngliches Aussehen 
wahrt, ihr Fassungsver- 
mögen wenig vermindert 
und Oberflächen liefert, 
welche der Verdichtung von 
Wasserdampf und der da- 
durch entstehenden Feuch- 
tigkeit weniger günstig sind. 


Die „Star“- 
Anstreich- und 


Tünchapparate 
von Ingenieur A. Serényi 
in Berlin C. 
(Mit Abbildungen, Fig. 52. „Star“-Anstreich- und Tünchapparat 
Fig. 52 u. 53.) von Ingenieur А. Serényi in Berlin. 


Nachdruck verboten. 

Eine neue Anwendung der Prefsluft zum Auftragen von Farben, 
Tünche, Wasserfarben, Firnis und Leim etc. ist durch die von 
dem Ingenieur A. Serényi in Berlin С gebauten „Star“-An- 
streich- und Tünchapparate geschaffen. 

Das diesen Apparaten zu Grunde liegende Prinzip besteht darin, 
dafs Prefsluft auf die in einem Gefäfs befindliche Flüssigkeit einwirkt 
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und diese durch ein vorn mit einer Diise versehenes Rohr driickt. 
Entsprechend der vielseitigen Verwendung werden diese Apparate in 
verschiedener Grofse und Ausführung gebaut. Der in Fig. 52 darge- 
stellte Apparat dient zum Anstreichen von Mauern, Schiffen, überhaupt 
von grolsen Flächen und besteht aus einer kräftigen mit Windkessel 
und Manometer versehenen Handpumpe, die auch fahrbar eingerichtet 
werden kann. Diese entnimmt mittels eines mit Sieb versehenen 
Schlauches die durchgesiebte Farbe, Tünche etc. dem Behälter, drückt 
sie in einen Hochdruckschlauch und von da in eine als Zerstäuber 
dienende Rohrdüse. Letztere wird kurze Zeit senkrecht zu der zu 
bemalenden Fläche in einem Abstand von 30-:-35 cm gehalten, wo- 
durch eine voll- 
kommen gleich- 
mälsige Deckung 
der Fläche er- 
folgt. 

Der Anstrich, 
der aus Kalk- 
tünche, Leim- 
farbe be- 
stehen kann, 
dringt beiAnwen- 
dung dieser An- 
streichmaschine 
іп alle Fugen und 
Vertiefungen ein 
und erfordert bei 
gleicher Fläche 
weniger Farbe, als 
beim Auftragen 
mit dem Pinsel. 
Dieser Prefsluft-Anstreichapparat arbeitet mit 7 — 8 At Überdruck und 
soll die Arbeit von achtzehn Anstreichern ersetzen. 

Fig. 53 zeigt einen „Star‘“-Apparat in Verbindung mit einem Farb- 
kessel, wie er hauptsächlich für solche Fabrikbetriebe bestimmt ist, 
in denen Prefsluft bereits zur Verfügung steht. 

Erwähnt sei hier, dafs kleinere Ausführungen dieser Strahlapparate 
auch zum Zerstäuben von Lackfarbe, Olfarbe, Mennige eto. in Bronze- 
warenfabriken, sowie in Papierwarenfabriken und Buchbindereien zum 
Bemalen von Wand- und Abreifskalendern, Ansichtspostkarten, Plakaten 
etc. benutzt werden. Man sendet auf die geprägte Karten- oder 
Metallfläche in möglichst schräger Richtung einen Farbenstrahl. Die 
dieser Richtung am meisten entgegengesetzten Flächen der Prägung 
nehmen auch die meiste Farbe auf, während andere Stellen wenige 
oder keine Spritzteilchen erhalten. 


etc. 


Fig. 53. ,,Star“- Anstreich- und Tünchapparat von Ingenieur 
4. Serényi in Berlin, 


Einrichtung zum Ventilieren, Kühlen und 
Erwärmen von Räumen 
von H. Sackhoff & Sohn in Berlin SO. 
(Mit Abbildung, Fig. 54) Nachdruck verboten. 


Unter Nr. 141463 wurde Eduard Sackhoff in Firma H. Sack- 
hoff & Sohn in Berlin SO, Oranienstr. 188 eine Einrichtung patentiert, 
die dazu bestimmt ist, Wohnräume im Sommer zu kühlen und zu venti- 
lieren, sowie im Winter die mit der verbrauchten Luft bisher verloren 
gehende Wärme 
wieder nutzbar 
zu machen. 

In einem 
senkrechten Zy- 
linder ist ein 

System von 
Rohren r ange- 
ordnet, das die 
beiden Kam- 
mern o und u 

miteinander 

verbindet. Zwi- 
schen diesen bei- 
den Kammern 
ist durch einen 
Mantel m eine 
dritte Kammer 
gebildet, die 
von den Rohren 
г durchzogen 
wird und vier 
inKanäleii,vv, 
auslaufende Öffnungen hat, wobei die nach dem Innenraum abzweigen- 
den Leitungen an einen gemeinsamen Ventilator у, angeschlossen sind. 
Die Kammern о und u stehen durch abschliefsbare Kanäle ae resp. s w 
mit dem Innenraum bezw. mit der Aufsenluft in Verbindung. Die in 
den ersteren führenden Kanäle a e sind mit regulierbaren Ausströ- 
mungsöffnungen a, a, resp. е,-:-е„ versehen, deren Zweigkanäle unter 
Verschalungen, Verzierungen oder dergl. geführt sind. 

Wenn die Vorrichtung zum Kühlen dienen soll, so sind die Rohre r 
mit einem porösen, wasserdurchlassenden Stoff überzogen, und es ist 
am oberen Ende derselben eine Berieselungsvorrichtung b angebracht, 
durch die man Wasser über den Überzug t rieseln lassen kann. * 


Fig. 54. Z. A.: Einrichtung zum Ventilieren, Kühlen und Er- 
wärmen von Räumen, 


Will man im Sommer den Raum kühlen, so läfst man über die 
Rohre г Wasser rieseln und bläst gleichzeitig mittels des Ventilators уу 
einen kräftigen Luftstfom durch die die Rohre einschliefsende Kam- 
mer. Die Schieber sind dabei so gestellt, dafs der durch den Venti- 
lator aus dem zu kühlenden und zu ventilierenden Raum heraus- 
gesaugte Luftstrom am unteren Ende durch den Kanal v, in die 
mittlere Kammer eintritt, diese von unten nach oben durchströmt 
und durch den oberen ins Freie führenden Kanal i austritt. Der leb- 
hafte, die berieselten Rohre treffende Luftstrom bewirkt eine ener- 
gische Wasserverdunstung, durch die erhebliche Wärmemengen absor- 
biert werden. Diese Wärme wird der in den Wohnraum einströmen- 
den Frischluft entzogen und diese dadurch stark abgekühlt, ohne 
dafs dabei die Luft selbst mit der Feuchtigkeit in Berührung kommt. 
Die Frischluft läfst man in diesem Fall durch den oberen ins Freie 
führenden Kanal в eintreten. Dieselbe wird in dem Nalse, wie durch 
den Ventilator aus dem Wohnraum Luft herausgedrückt wird, durch 
das Rohrsystem hindurch angesaugt. Die Frischluft tritt zunächst 
durch die obere Kammer o in das Rohrsystem r, das aus mehreren 
Rohren besteht, ein und wird in diesem stark abgekühlt, weil an der 
Aufsenseite der Rohre das lebhaft verdempiende Wasser durch die 
Rohrwandung hindurch Wärme entzieht. Infolge der Abkühlung wird 
die Luft naturgemäfs schwerer und hat das Bestreben in den Rohren 
herabzufallen, wodurch die Wirkung des Ventilators unterstützt wird. 
Aus der unteren Kammer wird die gekühlte Frischluft alsdann durch 
ein Rohr- oder Kanalsystem in den Wohnraum eingeleitet. 

Dieselbe Vorrichtung kann man bei geänderter Schieberstellung 
im Winter zur Ventilation und Erwärmung des Raumes benutzen. 
Für diesen Zweck wird der Überzug von den Rohren entfernt, was 
sich leicht dadurch bewirken lälst, dafs man die einzelnen Teile des 
Mantels m abnehmbar 
einrichtet. Den Apparat 
wird man so arbeiten 
lassen, dafs die durch 
denVentilator у, aus dem 
Wohnraum herausge- 
drückte Luft am oberen 
Ende in die mittlere 
Kammer eingeblasen 
wird und am unteren 
durch den Kanal i, ins 
Freieaustritt. DieFrisch- 
luft läfst man dagegen 
in die untere Kammer u 
durch den Kanal w ein- 
treten; dieselbe steigt 
in den Rohren empor 
und gelangt durch die 
obere Kammer o und 
das obere Kanalsystem 
in den Wohnraum. 

Da die von dem Ven- 
tilator aus dem Wohn- 
raum angesaugte Luft, kal 
unter der Voraussetzung, 1 
dafs dieser geheizt ist, 
die Коһге r erheblich 
erwärmt, indem sie ihren 
Uberschufs an Wärme an 
diese abgibt, so wird die 
durch das Robrsystem 
eintretende Frischluft 
durch die sonst verloren 
gehende Wärme der ver- 
brauchten Luft nicht un- 
erheblich vorgewarmt. 
Durchdiese Vorwärmung 
erhält die Luft gleich- 
zeitig einen Auftrieh, 
und es wird die Wirkung 
des Ventilators beträoht- 
lich erhöht und gleich- 
zeitig an Brennmaterial 
für die Erwärmung der 
Räume gespart. 


ТУ 


EnFwicklungs-Wasser. 


Fig. 55. Asetylen-Apparat ,, Aristo“, 


Azetylen-Apparat „Aristo“ 
von Simonis & Lanz in Frankfurt a. М. - Sachsenhausen. 
(Mit Abbildung, Fig. 55.) Nachdruck verboten. 


Die Apparate zur Erzeugung des Azetylens aus dem Kalzium- 
karbid werden bekanntlich nach verschiedenen Systemen gebaut; bei 
den einen tropft das Wasser auf Karbid (Tropfapparate), bei den 
anderen wird das Karbid in das Wasser getaucht und sofort nach der 
Gasentwicklung durch das aufsteigende Gas wieder aus demselben ent- 
fernt — Tauchapparate. Neben den Spiil-and Überlaufapparaten, bei denen 
das Wasser von unten das Karbid bespült bezw. in einzelne Behälter ein- 
tritt und diese überschwemmt, existiert noch ein besonderes System, 
bei dem das Karbid in kleinen Portionen ins Wasser geworfen wird. 

Nach letzterem ist der in Fig. 55 dargestellte Azetylen-Apparat 
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„Aristo“ vonSimonis & Lanz inFrankfurt а. M.-Sachsen- 
hausen gebaut. 

Der Apparat besteht aus einem doppelwandigen Zylinder und einer 
Schwimmerglocke mit herausnehmbaren Karbidbüchsen. Der durch 
die Doppelwandung gebildete Zwischenraum wird mit Wasser als Sperr- 
füssigkeit gefüllt, dem zum Schutz gegen Einfrieren ein Gefrierschutz- 
mittel beigemischt ist. 

Die konische Karbidbüchse f, die in einem Fiillrohr d aufge- 
dichtet ist, trägt unter dem weitmaschigen Karbidrost noch einen 
zweiten Rost mit engen Maschen. Der Hahn e verbindet den Raum 
im Füllrohr mit dem Raum unter der Glocke. 

Sobald die Glocke bei der Gasentnahme sinkt, kommt das Stück- 
karbid mit dem Wasser in Berührung, es werden hierbei einige Stütz- 
punkte des Karbids gelöst und fallen einzelne Stücke durch die 
Maschen in das Wasser („Karbid ins Wasser‘) auf den unteren Rost 
zur Vergasung. Ist die Entwicklung gréfser als die momentane Gas- 
entnahme, so steigt die Glocke etwas und hebt den unteren Rost bis 
über den Wasserspiegel, worauf dann die Gasentwicklung nachläfst. 
Bei weiterer Gasentnahme wird zunächst das Karbid auf dem unteren 
Rost vergast und dann dasjenige auf dem oberen Rost 
mit dem Wasser in Berührung gebracht, wobei sich 
der Vorgang, wie beschrieben, wiederholt. 

Wenn das Karbid in der Büchse aufgebraucht 
ist, was man an der an dem seitlich angeordneten 
Reiniger angebrachten Skala (Druckmesser) von aulsen 
erkennen kann, wird die Büchse (resp. die Karbid- 
büchsen bei gröfseren Apparaten) herausgenommen 
und neu gefüllt wieder eingesetzt, was bei jeder 
Glockenstellung unter Fliissigkeitsabschluls durch das 
Füllrohr geschehen kann. Da der Hahn e bei ge- 
öffnetem Füllrohr geschlossen sein muls, so ist der- 
selbe mit einer der Klappschrauben verbunden, und 
wird beim Umlegen jener Klappschraube behufs 


Herausnahme der Karbidbüchse geschlossen und beim Zurückschlagen 
der Klappschraube (nach Einsetzen der Karbidbüchse) wieder gleich- 
zeitig geöffnet. Der Schlamm kann durch einen Hahn am unteren 
Teil des Apparates abgelassen werden. Der Apparat entwickelt stets 
nur soviel Gas, als jeweils gebraucht wird, ein gröfserer Gasvorrat 
und damit ein Gasometer ist also unnötig. Das erzeugte Gas steigt 
durch die im unteren Teil des Reinigers befindliche Olschicht, wird 
hier gereinigt und gelangt, nachdem es nochmals einen Trockenreiniger 
passiert hat, zur Verwendungsstelle. 

Die Ausführung dieses Apparates erfolgt in elf normalen Grölsen, 
von welchen die Dimensionierungen einiger aus vorstehender Tabelle 
ersichtlich sind. 

In dieser Tabelle ist eine Gasausbeute von 3001 pro 1 kg Karbid 
zu Grunde gelegt. Die Apparate Nr. 7--10 und grölsere erhalten ge- 
mauerte Fundamente. Zu denjenigen von Nr. 2 ab wird, um bei 
ökonomischem Betrieb ein gleichmälsiges Licht zu erzielen, ein Sicher- 
heits-Gasdruck-Regulator mitgeliefert. 


Fig. 56. Doppelte Poliermaschine von С. L. Р. Fleck Söhne in Berlin- Reinickendorf. 


Tabelle der Dimensionierungen von Azetylen- Арме 
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Xolziudustrie und Verwandte Gewerbe. 


Doppelte Poliermaschine 


von С. L. P. Fleck Söhne іп Berlin-Reinickendorf. 
(Mit Abbildung, Fig. 56.) 


Die durch Fig. 56 veranschaulichte doppelte Poliermaschine 
dient zum Polieren ebener Flächen; sie ist ein Fabrikat der Maschinen- 
fabrik C. L. P. Fleck Söhne in Berlin-Reinickendorf, und 
es wurde bei der Konstruktion derselben anscheinend davon ausge- 
gangen, die Bewegungen, welche der Polierballen macht, wenn er von 
der Hand des Arbeiters geführt wird, durch entsprechende Mechanis- 
men nachahmen zu lassen. Der Polierballen macht bekanntlich schleifen- 
förmige Bewegungen, d. h. es findet zu gleicher Zeit eine drehende 
und eine fortschreitende Bewegung statt. Dasselbe gilt vom Polier- 
ballen der vorliegenden Maschine. Die Ballen bestehen је aus einem 
muschelartig geformten Holzkörper, dessen nach unten verengte Bohrung 
| die mit Politur zu tränkende Wolle sowie die letztere umgebende Lein- 

wand aufnimmt. Die Wolle wird durch einen Deckel in den Ballen 
hineingedrückt, welcher durch Bajonettverschlufs festgehalten wird. 
In der Mitte ist der Deckel mit einer Offoung versehen, durch die 
| man die erforderliche Politur resp. den Spiritus in die Wolle nach- 


Nachdruck verboten. 


giefsen kann, ohne den betreffenden Polierballen aus seiner Umhüllung 
entfernen zu miissen. 

Der Antrieb des Polierballens erfolgt durch konische Rader. In 
den beiderseitigen Armlagern an der Säule sind vertikal verstellbare 
Hülsen gelagert, іп deren Innerem sich feststehende Wellen befinden, 
die oben durch den Hebel eines Gewichts an der Drehung verhindert 
werden. Diese Wellen tragen unten grofse Stirnräder, die ebenfalls 
feststehen und sich mit je vier kleineren Stirarädern im Eingriff be- 
finden, welche von einem auf der Hülse sitzenden Rad getragen und 
um das feststehende Stirnrad gerollt werden. Unten sind an den 
kleinen Stirnrädern die Tragarme für die Polierballen befestigt; 
da nun, wie man aus Fig. 56 ersieht, die Polierballen exzentrisch an- 
geordnet sind, so führen sie die schon angedeuteten zykloidalen Be- 
wegungen aus. 

Der Tisch wird selbstätig hin- und herbew und seine Lauf- 
länge läfst sich einstellen. Das zu polierende Holz wird auf dem 
Tisch befestigt und dann der Poliermechanismus soweit herabgesenkt, 
dafs die Polierballen im stande sind, den erforderlichen Druck aus- 
zuüben. 

Die Maschine ist mit Fest- und Losscheiben versehen, deren 
Durchmesser 250 mm und die Breite 52 mm betragen. Die Scheiben 
sitzen auf der schon erwähnten Antriebswelle und sollen in der 
Minute 25 Umdrehungen ausführen. Die Aufspanntische sind in ihren 
Dimensionen derart bemessen, dafs sie Stücke von 0,8 m Breite und 
2,5 m Länge aufzunehmen vermögen. Das Gewicht der Maschine be- 
trägt ca. 1050 kg, der Kraftbedarf 1--2 PS. 

Die Maschine wird von der genannten Firma auch als einfache 
Poliermaschine ausgeführt und reduziert sich dann das Gewicht auf 
675 kg. Е 


Schraubstock für Holzhobelbänke 


von В. Н. & J. G. Makowsky in New Haven. 
(Mit Abbildung, Fig. 57) Nachdruck verboten. 

Der durch Fig. 57 nach einer Abbildung im „Iron Age“ wieder- 
gegebene Schraubstook für Holzhobelbänke unterscheidet 
sich von dem normalen Schraubstock für Tischler dadurch, dafs seine 
Klemmbacken mit Schmiedeeisen armiert sind. Die Backen а b, Fig. 57 
werden seitens der Erbauerin des Schraubstockes der Firma R. H. & 
J.G.Makowsky 
in New Haven, 
Conn., auf der 
Unterflache glatt 
ausgeführt, da- 
gegen seitlich mit 

ingerartigen 
Fortedtzen ver- 
sehen, mit deren 
Hilfe sie sich an 
einer in е 
Backenbahndein- 
geschnittenen 
Längsnut derart festklammern, dafs ein Abheben beim Anspannen nicht 
eintreten kann. 

Zum Festklemmen der stabilen Backe a dient ein kleiner Hebel, 
der in eine der Quernuten auf der Backenführung d eingeschlagen 
wird und gegen den sich die Backe dann anlehnt. Zur Bewegung der 
verschiebbaren Backe b bedient man sich der hölzernen Schraubspindel 
с, die іп der üblichen Weise, also mit Hilfe eines durch den Spindel- 
kopf gesteckten Knebels, gedreht wird. 

Die Backenführung kann an den Gleitbahnen e e, mit Hilfe zweier 
Knebelschrauben in jeder Höhenlage fixiert werden, wodurch man 
die Möglichkeit erhält, die Backen a b stets in die günstigste Eingriffs- 
lage zu bringen. 
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Fig. 57. Schraubstock für Hol:hobelbdnke, 


und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 58-62.) 

Guersige zum Abschneiden 
von Baumstämmen von Ru- 
dolf Graf Stillfried in 
Greifswald. D.R.-P. 134624. 
(Fig. 58.) Das Sageblatt в ist 
an den Enden zweier Hebel b 
angelenkt, die um die Enden 
eines auf einem Schlitten h ge- 
lagerten Trügers e wagrecht 
schwingen. Die andern Enden 
der Hebel b sind durch eine 
Stange c miteinander verbunden. 
Mittels eines in deren Mitte an- 
greifenden senkrechten Schwing- 
hebels wird die Stange c hin- 
und hergeschoben und so das 
Sägeblatt a zu gleicher Bewegung 
gezwungen. 

Vorrichtung zum Einfräsen der Einlafsnuten für Fenstereckbe- 
већ ке von Elias Ketterer in Radolfzell, Baden. D. R.-P. 134588. 
(Fig. 59.) Die Vorrichtung zur Aufspannung des Werkstückes v ist 
auf dem Tisch einer Fräsmaschine mit senkrechter Frässpindel verschieb- 


Neuerungen 


Do, 58. Quersäge zum Abschneiden von 
Baumstämnen. 
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und feststellbar angeordnet. Die an sich bekannten durch Hebel ЕК, 
verschiebbaren Supporte e und t bezw. das Werkstückauflager kann um 
den Rundstab g gekippt wer- 
den, so dafs das Werkstück aus 
dem Bereich des Fräsers ge- 
bracht und leicht ausgewechselt 
werden kann. 

Befestigung von Holz- 
speichen in der zweitelligen 
Radnabe von Albert Stein 

in Klafeld-Geisweid. 

D.R.-P. 137545. (Fig. 60.) Die 
Holzspeichen в werden in der 
zweiteiligen Nabe durch Keil- 
stücke a befestigt, die zwi- 
schen . je zwei benachbarte 
Speichen cingeprefet sind und 
zwei abgeschrägte Ansätze d 
haben, die in Aussparungen fg 
der beiden Nabenteile passen. 
Beim Anziehen dieser Teile 
durch die Bolzen i werden die Keil- 
stüoke nach der Radmitte zu bewegt 
und bewirken so ein Festpressen der 
Speichen. 

Schutzvorrichtung für Hobel- 
maschinen von Georg Nottebohm 
und A. Fitze in Malstatt-Burbach. 
D. R.-P. 136208. (Fig. 62.) Die mit 
Leitrollen od versehenen Schutzbleche 
ef werden von den Armen zweier auf 
einer senkrecht geführten Stange g auf- 
einander ruhender Lagerhülsen km ge- 
tragen. Die Hülse k ist einstellbar, die 
Hülse m frei verschiebbar auf der 
Stange g angeordnet. Der Raum zwi- 
schen den beiden Blechen e f wird 
durch das Blech q abgedeckt. 

Spannvorrichtung ftir Handsägen 
von Fritz Broch 

in Rödelheim. 

D. R-P. 142292. (Fig. 
61) Der Exzenter- 
hebel f greift in einen 
Bügel 4, дег mit 
einer bekannten Fest- 
stellscheibe h ver- 
sehen ist; in letzterer 
führt sich drehbar 
der Angelschaft b. 
Um die Säge in der jeweiligen Lage festzustellen, wird die Scheibe h 
gegen die Scheibe К der Angel b geprefst. 


Fig. 59. Vorrichtung sum Einfräsen der 
Einlafsnuten für Fenstereckbeschläge. 


Fig. 60. Befestigung von Holi- 


speichen. 


Spannvorrichtung Fig. 52. Schutsworrichtung für 
Hobelmaschinen. 


Fig. 61. 
für Handsögen. 


Zement- und Xalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Einiges über den Bau der Ziegelbrennöfen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 63--68.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Demgegenüber steht wiederum die Erfahrung, dafs sich die über- 
schlagende (niedergehende) Flamme in breiten abgeschlossenen Brenn- 
kammern gleichmälsiger als in schmalen Ringofen-Brennkanälen ent- 
faltet. Was lag demgemäls näher als die Konstruktion eines Kam- 


merofens mit kurzen, möglichst breiten Kammern und diesen vor- 
gelagerten Treppenrosten? 

Ein solcher Ofen, dessen Disposition aus den Fig. 63--65 zu er- 
kennen ist, erfordert, je nach den Eigenschaften der Waren, zwölf bis 


Фоли, 


zwanzig Kam- 
mern. Von die- 
sen befinden sich 
während des Ar- 
beitens zwei im 
Schmauch, vier 
bis fünf im Vor- 
feuer, zwei bis 
vier im Vollfeuer, 
drei bis sechs im 
Kühlen, die üb- 
rigen werden be- 
setzt resp. ge- 
leert. Bei normalem Betrieb sind nur zebn bis zwölf Kammern mit 
ebensovielen Heizwänden an den Schornstein angeschlossen. Die Be- 
feuerung geschieht von der Decke aus durch Heizlöcher, die Roste 
sind Dannenbergscher Bauart und gestatten es, Kammern von 
4 bis über 10 m Breite damit zu versehen. Die heilse Speiseluft aus 
den zuerst abgebrannten Kammern wird unter Umgehung der zwei 


Fig. 63. Z. A : Einiges über den Bau der Ziegelbrennöfen. gg 
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bis drei zuletzt kühlenden Kammern übergeführt. Zu diesem Zweck 
sind am Schmauchkanal in der oberen Aufsenkante von jeder Kammer 
aus ein bis zwei absperrbare Kropfkanäle angeschlossen, ebenso sind 
senkrechte unter die Treppenroste geführte Kanäle vorgesehen. Die 
Passagen, welche die Kammern verbinden, sind durch Schamotte- 
schieber abzusperren, wodurch das ganze System für verschiedene Be- 
feuerungsarten verwendbar ist*). 

Zu beachten ist jedoch stets, dafs nur eine reine, magere und 
langflammige Kohle als Brennstoff gewählt werden sollte. 

Um blau- und braunglasierte Muldenfalzziegel, glasierte Stein- 
zeugrohre, Silika-Schamotten und ähnliche Fabrikate herzustellen, die 
zu ihrer Erzeugung sämtlich sehr hoher Temperaturen bedürfen, 
konstruierte Dannenberg 
seinerzeit den in Fig. 66 dar- 
gestellten Kammer-Brenn- 
ofen mit fahrbarem Herd. 
Bei diesem werden auf der Decke 
des Ofens fahrbare Feuerwagen 
aufgestellt, die mittels nieder- 
gehender Flamme den horizon- 
talen Querschnitt einer jeden 
Brennkammer beherrschen. Für 
jede Ofenseite ist ein solcher 
Feuerwagen erforderlich, der von 
einer Kammer zur anderen ge- 
fahren wird. In ihm lassen sich 

anz nach Wunsch helle oder 

unklere Glasuren erzielen, weil 
die Feuer bei schwacher und 
schneller Beschickung rauchfrei 
sind, während sie bei starker 
und seltenerer Beschickung stark 
rauchende Abgase liefern. Eben- 
so hat man es hier in der Hand 
sehr langsam abzukühlen, da ja 
die Feuerungen mit kalter Luft 
gespeist werden. Damit ist aller- 
+ dings der Obelstand verbunden, 
dafs man im Vergleich mit den 
periodisch arbeitenden Öfen nur 
wenig Brennstoff erspart. 

Um grofse Massen von Klin- 
ker- und Steinzeugplatten, schwach 
glasierte Dachziegel, Schamotten 
und Tonwaren zu bren- 
nen, bedient man sich 
mit Vorteil der peri- 
odischen Kammer- 
öfen mit nieder- 
gehendem Feuer, wie 
ein solcher in Fig. 67 u. 68 
dargestellt ist. Dannen- 
berg schlägt diesen von 


Der sogen. Kisen-Portlandzement wird zusammengesetzt aus zwei 
Portlandzementen, einem kalkreichen, dem gewöhnlichen Portland- 
zement, und einem kalkarmen, der granulierten basischen Hochofen- 
schlacke. Das zu seiner Erzeugung notwendige Verfahren besteht 
demgemäls auch aus zwei Prozessen, von denen der erste sich auf die 
Aufbereitung des kalkreichen Portlandzements bezieht. 
Als Rohstoff wird hierbei eine innige Mischung feingemahlener Hoch- 
ofenschlacke und Kalksteinmehls benutzt, die bis zur Sinterung ge- 
brannt wird, worauf die so gewonnenen Klinker fein gemahlen wer- 
den. Gegenüber der sonstigen Herstellung des Porlandzements aus 
tonigen und kalkhaltigen Materialien weicht also der hier gekehn- 
zeichnete Prozefs dadurch ab, dafs der durch Sinterung erzielte Klin- 
ker aus der Hochofenschlacke 
gebrannt wird und demnach teil- 
weise aus geschmolzenem Material 
gefertigt ist, das einen doppelten 
Brennprozefs durchgemacht hat. 

Der zweite Prozefs umfalst 
die Herstellung des kalk- 
armen Portlandzements, 
der dazu bestimmt ist, den 
Kalküberschufs des kalkreichen 
Zements auszugleichen. Granu- 
lierte Hochofenschlacke enthält 
grofse Mengen Wasser, das zum 
grofsen Teil mechanisch, teilweise 
aber auch chemisch gebunden ist 
und durch Trocknen oder Glühen 
entfernt werden muls. Selbst- 
verständlich kann dies nur im 
Fabrikbetriebe und nicht auf dem 
Bauplatz vorgenommen werden, 
denn es kommt, wie dies aus 
untenstehender Tabelle zu ersehen 
ist, für die Festigkeit des Eisen- 
Portlandzements sehr auf die Be- 
handlung der Schlacken an. Die 
von der chemisch-technischen Ver- 
suchsstation von Dr. Hermann 
Passow in Hamburg gemach- 
ten Versuche ergaben, dafs nicht 
nur durch verschiedene Beschaffen- 
heit der Schlacken, sondern auch 
bei anderer Behandlung derselben 
Schlacke wesentlich ver- 
schiedene Qualitäten von 
Eisen-Portlandzement er- 
halten werden. In unten- 
stehender Tabelle bezieht 
sich die horizontale Ru- 
brik I auf Eisen-Portland- 


zement, der aus reinem 
Klinkermehl unter Zu- 


ihm konstruierten Typ 
auch dort zur Verwendung 
vor, wo für einen konti- 
nuierlich arbeitenden Ofen 
nicht genügend Beschäf- 
tigung vorhanden sein 
würde. Er begründet sei- 
nen Vorschlag damit, dafs 
man ja derartige Kammer- 
öfen in Gruppen zu vier 
resp. acht anlegen könne. 

DenBetrieb einesder- 
artigen Ofens würde man 
am besten so leiten, dals 
man mit der Kühlhitze des 
einen Ofens den nächsten 
abschmaucht und so bis 
auf 200 unter Umständen 
sogar 300°C erwärmt. 
Dann hätte man iho in zwei Tagen abzubrennen, wobei die Abgase 
unmittelbar in den Schornstein abzuführen sein würden. 

r dem Ofen könnte man Trockenräume anlegen, um die über- 
schüssige Hitze noch für Trockenzwecke mit auszunützen. Nicht zu 
vergessen ist zum Schlufs auch die Tatsache, dafs sich ein derartiger 
Ofen in seinen Kosten nicht wesentlich billiger stellt, wie ein kon- 
tinuierlich arbeitender. 5 


Über die Erzeugung und Verwendung 
des Eisen-Portlandzements. 


Nachdruck verboten. 

Der Verein deutscher Eisen-Portlandzementwerke 
e. V. hat über die Erzeugung und Verwendung des Eisen- 
Portlandzements eine Broschüre herausgegeben, der wir die fol- 
genden Mitteilungen entnehmen: 


*) Vgl hierüber: Dannenbergs Prospekt über Brennöfen und Trockne- 
reien, Görlitz 1901, Seite 46 u. 47. 


Fig. 66. 
Fig. 64 + 66. Z.A.: Einiges über den Ваш der Ziegelbrennöfen. 


mahlen von 30 % bei 300° 
getrockneter granulierter 
Hochofenschlacke herge- 
stellt ist, während der 
in Rubrik II gekennzeich- 
nete Zement aus dem- 
selben Klinkermehl wie I 
und 30% bei 1000" ge- 
brannter granulierter 
Hochofenschlacke gefer- 
tigt wurde. Die Zahlen 
geben die Zugfestigkeiten 
pro gem von Proben aus 
einem Teil Zement und 
drei Teilen Normalsand 
und zwar erhärteten die 
mit a bezeichneten Proben 
einen Tag an der Luft, 
die übrige Zeit unter 
Wasser, diejenige b dagegen nur an der Luft. 


| 8 Tage alt alts 1 Tage alt | | _ 28 Tage alt 
ie КЕСПЕ БО oP БЕГЕН ЕН” 
I 90 | 74 14,3 240 | 293 | 26,6 

Шу. н Se es 2,7 5,9 | 8,7 13,6 


Die Hochofenschlacken bestehen wie der gewöhnliche Portland- 
zement aus kalkton- und kieselsäurebaltigen Teilen; sie entstehen bei 
Verhüttung der Eisenerze, welchen je nach ihrer Beschaffenheit mehr 
oder weniger grofse Mengen von Kalkstein zugeführt werden. Diese 
verbinden sich bei hohen Temperaturen im Hochofen mit den in den 
Eisenerzen befindlichen tonhaltigen Bestandteilen zu einem „Kalkton- 
erdesilikat“, der Hochofenschlacke. Hier vollzieht sich also die bei 
der Herstellung des Portlandzementes durch Maschinen bewirkte 
Mischung der kalk- und tonhaltigen Rohstoffe durch Schmelzen und 
die bei der Eisen - Portlandzement - Fabrikation benutzte Hochofen- 
schlacke hat somit einen dreifachen Prozefs durchzumachen; sie 
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wird geschmolzen, granuliert und dann geglüht bezw. getrocknet, 
worauf sie zum Vermahlen fertig ist und als kalkarmer Portland- 
zement, wie oben geschildert, mit dem reinen Klinker vermengt wird. 

Die Gleichartigkeit der Hochofenschlacke mit dem Portlandzement, 
mit auderen Worten der Portlandzementcharakter der Hochofen- 
schlacke geht aus einem Vergleich der chemischen Zusammensetzung 
beider Erzeugnisse hervor. Es enthalten: 


Portland- Hochofen- Eisen-Portland- 
zement schlacke zement 
in % in % in 9, 
ESE er 58--65,5 44-52 "54-60 
Kieselsäure ...... 20--26,5 27--35 20--25 
Tonerde und Eisenoxyde 6--14 8--20 9--15 
Magnesia ....... 1--8 0,6--5 0,6--5 
Alkalien - — 
Schwefelsäure 1,23 0,8--2,7 


Was die Verwendung des Eisen-Portlandzements betrifft, so 
ist derselbe für alle im Bauwesen vorkommenden Anwendungsarten 
brauchbar. Der abgebundene Eisen - Portlandzement erhärtet sowohl 
an der Luft, wie auch im 
Wasser; er wird im Laufe der 
Zeit immer fester. Zur Erhär- 
tung ist es absolut notwendig, 
dafs der angerührte Mörtel in 
Ruhe gelassen wird, man darf 
die erhärtende Masse nicht in 
ihrem Ersterrungsprozels stören, 
auch mufs der in der Erhärtung 
begriffene Zement vor dem Aus- 
trocknen geschützt werden und 
falls die Arbeiten nicht mit 
feuchten Tüchern bedeckt wer- 
den können, mufs man sie häu- 
fig mit viel Wasser bespritzen. 
Ist der Eisen- Portlandzement 
einmal erhärtet, so ist er wasser- 
dicht, wetterfest und unempfind- 
lich gegen die Einwirkungen 
von Frost und Hitze. Empfind- 
lich gegen diese Einflüsse ist er = 
nur in der Bindezeit und wäh- 
rend des Erhärtungsprozesses, 
indem starker Frost diesen Vor- 
gang verzögert, grolse Hitze 
ihn dagegen beschleunigt. 

Beachtungswert ist, dafs 
bei dem Eisen-Portlandzement 
eine grofse Feinheit des Mehls 
von Vorteil ist, da je feiner 
das Mehl ist, desto besser die 
mit diesem hergestellte Arbeit 
wird. Dabei kann dieser Zement 
in frisch gemahlenem Zustand 
verbraucht werden und muls 
nicht erst eine kürzere oder 
längere Lagerung durchmachen. 
Bei der Mörtelbereitung mit 
Eisen - Portlandzement ist, wie 
dies allgemein zweckmälsig ist, 
scharfkantiger, reiner Sand, der 
keine Erdzumischungen hat und 
nicht zu fein ist, zu verwenden. 
Am besten ist grober Sand mit rauher Oberfläche und zwar werden zu- 
nächst Zement und Sand gemischt, dann erst wird das Wasser zugesetzt. 

Zu Bankett- und Fundamentmauerwerk im Trocknen oder unter 
Wasser, sowie für Sockelmauerwerk einstöckiger Gebäude sind ein 
Teil Zement und vier Teile Sand erforderlich; für mehrstöckige Ge- 
bäude, zu Kellerwänden, Widerlagspfeilern, Tonnengewölben und 
innerem Wandputz, wenn die Zimmer bald bewohnt werden sollen 
und auch zu Zementestrichen sind ein Teil Zement und drei Teile 
Sand am zweokmälsigsten. 

Zum Vermauern von Steinschichten, die vom Wasser bespült 
werden, zum Aufmauern von Widerlagern, welche nicht die für Luft- 
mörtel notwendige Stärke besitzen, zum Wölben von Erdbögen und 
andern stark belasteten Bögen, ferner zum Mauern von flachen Ge- 
wölben, zum Ziehen und Putzen von Gesimsen, zum Aufputzen von 
auf der Wetterseite liegenden Wandflächen und von mit Feuchtigkeit 
durchzogenem Sockelmauerwerk sind ein Teil Zement und zwei Teile 
Sand nötig. Zu Betonschichten in sehr quellenreichen Fundament- 
gräben, zu schwachen Scheidemauern, schwachen Gewölbemittelpfeilern, 
zum Wölben schwacher Kappen mit Ziegeln auf flacher Seite, ferner 
zum Aufsenputz von sehr nalsliegendem Mauerwerk, zum Abdecken von 
Gesimsen, zu Gefälsen für allerhand Flüssigkeiten, für die inneren 
Schichten von Abortgruben, zu künstlichen Steinen, Dachziegeln, 
Treppenstufen, Tür- und Fenstereinfassungen, Grabsteinen, Rinnsteinen, 
Fufsboden und Fufssteigplatten empfiehlt sich ein Gemenge von ein 
und ein halb Teilen Zement und zwei Teilen Sand. 

Auch zur Bereitung des zur Verarbeitung bei Frostwetter ђе- 
sonders geeigneten Zement-Kalk-Mörtels eignet sich der Eisen-Port- 
landzement, wobei der Kalkbrei mit Wasser in Kalkmilch verwandelt 


| 


Fig. 68. 
Fig. 67 и. 68. Z.A.: Einiges über den Bau der Ziegelörennöfen, 


und in diese unter beständigem Umrühren die vorher fertig gestellte 
trockene Mischung von Eisen-Portlandzement und Sand eingemengt wird. 

Bei der Betonbereitung mit diesem Zement werden, wenn es sich 
um grolse Belastung handelt, ein Teil Eisen-Portlandzement, zwei Teile 
Sand und ein Teil Steinschlag verwendet, bei geringer Belastung ge- 
nügen ein Teil Zement, sechs Teile Sand, acht Teile Steinschlag. Der 
Sand wird auf grolse Bretter geschüttet, mit Eisen-Portlandzement 
und Steinschlag gut durch Schaufeln vermischt, dann kommt ca. 10%, 
Wasser hinzu, worauf die Masse nochmals gut durchgeschaufelt und 
schliefslich gestampft wird. 

Hinsichtlich der Raumbeständigkeit, dieser wichtigsten 
Eigenschaft eines Portlandzements wäre noch zu erwähnen, dafs zu- 
folge der Anwendung von kalkreichem und kalkarmem Portland- 
zement bei der Herstellung des Eisen-Portlandzements ein Ausgleich 
des Kalkgehaltes stattfindet und demnach ein zu hoher Kalkgehalt, 
der häufig zu Treiberscheinungen führt, nicht eintritt. Der Eisen- 
Portlandzement ist demnach raumbeständig. Diese Eigenschaft eines 
Portlandzements wird in Laboratorien und Versuchsstationen bekannt- 
lich dadurch untersucht, dafs ein nach vierundzwanzigstündiger Ab- 
bindezeit erstarrter Kuchen 27 Tage unter Wasser gelegt wird; bleibt 

z er dabei eben, scharfkantig und 
rifsfrei, so ist er raumbestandig, 
zeigt er dagegen Kantenrisse, 
Verkriimmungen oder auf seiner 
Oberfläche ein spinngewebartiges 
Gewirr von Rissen, so treibt er. 
Von Interesse dürfte hier die Be- 
schreibung eines von jedermann 
rasch auszuführenden Verfahrens 
sein, um die Raumbeständigkeit 
eines Portlandzements zu unter- 
suchen. Es ist dies die sogen. 
Kochprobe, die in den meisten 
Fällen, wenn sie sorgsam und 
genau ausgeführt wird, Zeugnis 
für die Raumbeständigkeit der 
Ware ablegt. Es gibt allerdings 
raumbeständige Zemente, die 
diese Probe nicht vertragen, 
umgekehrt aber kann man mit 
Sicherheit behaupten: Hat ein 
Zement auch nur die geringste 
Neigung zum Treiben, so hält 
er die Kochprobe nicht aus. 

Diese wird folgendermalsen 
ausgeführt: 

100 g Zement werden mit 
28--30g Wasser zu einem dicken 
Brei angerührt, drei Minuten 
lang durchgearbeitet und dann 
kuchenartig auf einer reinen 
Glasplatte zu einer dicken Lage 
ausgebreitet, die in der Mitte 
1-11), om Dicke hat, nach den 
Rändern zu aber gleichmälsig 
verläuft. In einem geschützten, 
zugfreien Raum von 16-:-20° 
Wärme wird dieser Kuchen der 
Erhärtung überlassen. Sobald 
der Kuchen anfängt zu erhärten 
(abbindet), muls man ibn mit 
einem feuchten Tuch bedeoken, 
falls das Zimmer nicht mit 
Wasserdampf gesättigt ist. Nach 24 Stunden löst man den jetzt er- 
härteten Kuchen vorsichtig von der Glasplatte oder lafst ihn darauf. 
Man legt ihn mit oder ohne Glasunterlage in einen Topf mit kaltem 
Wasser, das langsam, in etwa zehn Minuten, zum Kochen oder Sieden 
gebracht wird, wobei es zweckmäfsig ist, den Topf mit einem Deckel 
zu schliefsen, damit das Wasser möglichst wenig verdampft. Der 
Kuchen mufs völlig vom kochenden Wasser bedeckt sein; kocht das 
Wasser zu sehr ein, darf man nicht kaltes, sondern nur brausend 
kochendes Wasser nachgielsen, damit der Kochprozefs keine Sekunde 
unterbrochen wird. Nach dreistündigem oder besser nach vierstün- 
digem unausgesetzten Kochen nimmt man den Kuchen aus dem Wasser 
und besichtigt ihn. Ist er dann hart, glatt und ohne Rifs und Ver- 
krümmung, so ist der betreffende Zement raumbeständig. 

Nach diesen Darlegungen über die Erzeugung, die Eigenschaften 
und Verwendung des Eisen-Portlandzements möge noch eine kurze 
Zusammenstellung der Durchschnittsergebnisse der im Jahre 1902 dem 
Handel entnommenen Proben von Eisen-Portlandzement gegeben sein. 
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Festigkeit nach 28 Tagen 
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Hochban und Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Reizung und Lüftung. 


Fassaden von Krafistation und Depot 
der elektrischen Strafsenbahn Zürich-Oerlikon-Seebach. 
(Mit Abbildung, Fig. 69.) Nachdruck verboten. 


Als Beispiel, wie sich ohne Aufwendung besonders grofser 
Mittel die Fassaden einer kleineren Kraftstation, in der 
allerdings die Bureaux etc. mit untergebracht sind, wirksam aus- 
gestalten lassen, darf auch die Kraftstationderelektrischen 
StrafsenbahnZirich-Oerlikon-Seebach herangezogen werden. 

Die Bahn 3 ` 
wurde im Jahre 
1897 von der Ma- 
schinenfabrik 
Oerlikon aus- 
geführt und be- 
sitzt trotz einer 

Betriebslänge 
von nur 5,5 km 
ihre eigene Kraft- 
station in Oerli- 
kon. Mit der Sta- 
tion sind die 

Wagenremisen, 
Werkstatten und 
Bureaux derart 
verbunden, dafs 


Pfeiler, die sich vom Sockel bis zum Zahngesims des Giebels er- 
strecken, zerlegen den Giebel selbst in drei Felder, deren mittleres 
kleiner ist wie die beiden Aufsenfelder. Die Fenster sind ohne jeden 
Schmuck bis zu den Kämpfern der Stichkappen emporgetrieben und 


` nur letztere selbst durch eine aufgelegte Decke aus Dachziegeln 


betont. Die Fensterbänke treten nur nebensächlich hervor, kommen 
also für die Wirkung der Fassade im ganzen kaum in Betracht. 
Letztere wird lediglich durch die in Sandstein unter Mitwirkung ge- 
putzter Flächen ausgeführte Abdeckung des Giebelgesimses erzielt, 
dessen Mittelrisalit von einer schmiedeeisernen monumental durch- 
gearbeiteten Blitzableiterstange gekrönt wird. 
Nicht zum Schaden der Fassade wäre es nach unserer Ansicht 
gewesen, wenn der Erbauer den Sockel etwas energischer betont 
hätte. Derselbe erscheint im Verhältnis zur Ausdehnung des Giebels 
zu niedrig. Dasselbe gilt von der in die Fassade eingelegten Tür; auch 
S ` diese hatte eine 

Hervorhebung 
durch eine Art 
Umrahmung und 
durch Abriicken 
des unmittelbar 
darüber angeord- 
neten Fensters 

wohl vertragen. 

Die Front- 
fassade der 
Kraftstation 
ist naturgemäls 
ebenfalls der An- 
ordnung der von 
ihr abgeschlosse- 
nen Räume ange- 


sie alle als in 


palst. Von rechts 


einem Gebäude 
untergebracht er- 
scheinen. Da als 
Betriebskraft 
Dowsongas ver- 
wendet wird, so 
gestaltete sich die 
Anlage der Kraft- 
station selbst ver- 
hältnismäfsigein- 
fach, auch fiel 
der bei Dampf- 
betrieb erforder- 
lichehohe Schorn- 
stein weg. 
DasDepot ist 
in seinen Dimen- 
sionen für die Auf- 
stellung von 24 
Motor- resp. An- 


nach links folgen 
einander hier das 
Zimmer des Di- 
rektors (dariiber 
ein Wohnraum), 
und der Korridor, 
der die eigent- 
lichen Arbeits- 
räume von der 
bewohnten Partie 
scheidet. Dann 

kommen der 
grofse Maschinen- 
saal und der Ge- 
neratorenraum, 
die sich beide 
‚durch zwei Ge- 

schosse er- 

streoken. Den Ab- 
schlufs an der 


hängewagen zu je 
20 Sitz- und 13 
Stehplatzen be- 
rechnet, auch war bestimmt, dafs in ihm sechs Gleise nebeneinander 
zu liegen kommen sollten. 

Die Höhe der Wagen im Verein mit der gewählten Form der 
Stromabnehmer bedingte eine grofse Höhe für die sechs Remisentore. 
Ebenso erschien es im Interesse einer guten Belichtung angebracht, 
dem schwach geneigten Satteldach des Depots eine Anzahl quer ver- 
laufender Oberlichter aufzusetzen. Diesen gab man im Querschnitt die 
durch die Sequin-Knobelschen Bauten bekannte A-Form und machte 
sie so lang, dafs sie sich über alle sechs Gleise erstrecken. 

Aus der Anordnung der Tore aber ergab sich für die Fassade 
des Depots auch die Auflösung der Wandflächen in einzelne Pfeiler, 
deren Sookel in Sandstein und deren aufsteigendes Mauerwerk in Fassaden- 
ziegeln ausgeführt wurde. Eingezogene und nachträglich verkleidete 
I-Träger schliefsen die Öffnungen der Tore nach oben ab, während die 
Pfeiler ihren Abschlufs in den vorgezogenen Köpfen der Pfetten des 
Daches finden. Б 

Für die Ausbildung der vorderen Giebelfassade der Kraft- 
station waren die hinter der Giebelwand belegenen Räumlichkeiten 
malsgebend. Diese umfassen im Parterre das zweifenstrige Zimmer des 
Direktors, das zweifenstrige Bureau für den Buchhalter, ein Abrechnungs- 
zimmer, das vom Hof aus zugänglich ist, und einen einfenstrigen Abort- 
raum. Das Obergeschols enthält gleich dem Dachgeschofs Wohnräume. 


Fig. 69. Fassaden ron Kraftstation und Depot der elektrischen Strafsenbahn Zürich- Oerlikon- Seebach, 


hinteren Giebel- 
wand bildet im 
Parterre der Koh- 
lenraum und im Obergeschofs die Akkumulatorenkammer. 

An den beiden Giebeln liegen also hier mehrgeschossige Gebäude- 
partien, während das mittlere Stück nur ein Geschofs entbält. Die 
Höhe desselben ist gleich der der beiden Flügelgeschosse, wodurch 
es möglich wurde, alle Räume unter einem Dach zu vereinigen, dem 
man nur über der Generatorenkammer eine Jalousielaterne aufzusetzen 
hatte. Türen befinden sich vor dem Korridor und dem Kohlendepot. 
Die Korridortür ist in ihrer Höhe durch Aufsetzen eines Glasfensters 
mit den Fenstern der Mittelpartie des Gebäudes in Einklang gebracht. 

An den Fenstern sind auch auf dieser Seite nur die Stichbögen 
schärfer markiert, desgleichen werden auch hier die glatten Wand- 
flächen durch schwach hervortretende Pfeiler unterbrochen. Der Sockel 
ist in Sandstein, das nur schwach angedeutete Hauptgesims gleich der 
Wand selbst aus gelblich-weifsen Fassadenziegeln hergestellt. 

Das Dach erhält in seiner mittleren Partie durch mehrere, im 
Bild allerdings vernachlässigte, flache Oberlichtfenster eine gewisse 
Bewegung, die ihm umsomehr zu wünschen ist, als eine so grolse 
glatte Dachfläche das Gesamtbild nur stören würde. Es besteht aller- 
dings bei vielen Architekten das Bestreben, durch gewaltige Dach- 
flächen, unter denen der Bau selbst gewissermalsen verschwindet, zu 
wirken, für Fassaden der vorliegenden Art jedoch ist dies vollständig 
unangebracht. Den Beweis dafür erbringt die gezeichnete Dachpartie 
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selbst, sie wirkt trotz der aufgesetzten Laterne und Schornsteine 
langweilig in ihrer Eintönigkeit. Denkt man sich jedoch die tatsäch- 
lich vorhandenen vier Oberlichter in die Fläche hinein, so wird das 
Bild sofort ein lebhafteres und damit gewinnt die ganze Fassade. 


Zement-Hohlbalken 


System Siegwart 
ausgeführt von der Internationalen Siegwartbalken - Gesellschaft 
in Luzern. 
(Mit Abbildungen, Fig. 70--74.) 
Nachdruck verboten. 
Bei dem allgemeinen Interesse, das den Betoneisenkonstruktionen 
in neuerer Zeit entgegengebracht wird, ist es verwunderlich, dafs die- 
selben für Decken nicht bereits mehr in Anwendung kommen, als 
dies tatsächlich der Fall ist. Dies dürfte seinen Grund in erster Linie 
darin haben, dafs die bisher ausgeführten Betondecken eine in gleicher 
Dicke durchgehende Masse bilden und so mit dem Vorteil der ge- 
ringen Stärke den für viele Zwecke sehr in Betracht kommenden 


wie gewöhnliche Holz- oder Eisenbalken auf dem Bauplatz verlegt 
und direkt als Arbeitsboden benutzt werden zu können. Diese fabrik- 
mälsige Herstellung hat gegenüber der Ausführung auf dem Bauplatz 
den Vorzug, dafs die Mörtelmischung genauer kontrolliert und ver- 
arbeitet werden kann, wie auch die Balken selbst vor ihrer Verwen- 
dung genügend getrocknet und abgebunden werden können. 

Die Herstellung dieser Hohlbalken durch die Internationale 
Siegwartbalken-Gesellschaft in Luzern zeigt die Fig. 70. 
Die Balken werden in 2,5 m breiten Schichten, wie diese hier 
zu sehen sind, hergestellt und die Hohlräume durch eiserne Kerne 
gebildet, an welchen mittels Drahtbügel die Rundeiseneinlagen befestigt 
sind. Letztere werden während des Beton - Einstampfens angespannt, 
so dafs sie ihre Lage genau beibehalten müssen. Die 2,5 m breiten 
Schichten werden durch besondere Schneidemaschinen in die einzelnen 
Balken zerlegt, die, nachdem sie geebuet sind, mit Sand bestreut wer- 
den, so dafs gleich eine weitere Lage Balken (bis zu acht Lagen) 
darauf hergestellt werden kann. Der Beton ist nach Verlauf von 
sechs bis acht Stunden genügend erhärtet, und können die zusam- 
menlegbaren Eisenkerne herausgezogen und anderweitig verwendet 
werden. Die Balken selbst läfst man vier bis sechs Tage erhärten, 


Fig. 70. 2. A.: Zement- Hohlbalken System Siegwart. 


Nachteil mit sich bringen, dafs sie dem Schall und den Temperaturände- 
rungen leicht Durchlafs gewähren, anderseits ist aber auch ihre An- 
wendung ziemlich kompliziert, und sie erfordern kostspielige Ver- 
schalungen, die durch eine grölsere Anzahl von Stützen getragen wer- 
den müssen. ‹ 

Diese Übelstände zu beseitigen, war das Bestreben des Archi- 
tekten Siegwart in Luzern, der nach eingehenden Versuchen 
seine speziell für die Herstellung von Decken bestimmten hohlen 
armierten Betonbalken konstruiert hat, deren Fabrikation und 
Anwendung in Fig. 70-74 dargestellt ist. 

Eine nach diesem System ausgeführte Decke (Fig. 72) besteht 
aus einer Reihe aneinanderstolsender hohler Balken, deren vertikale 
Wandungen durch Einlage von sechs 5--8 mm starken Kisenstangen 
armiert sind, wovon zwei horizontal verlaufen, während die anderen 
vier gegen die Auflager der Balken hier ansteigend verlegt sind. Die 
beiden Seitenflächen sind der Länge nach gerippt, und die nach oben 
offenen Zwischenfugen werden nach dem Versetzen durch Mörtel aus- 
gegossen, wobei letzterer eine innige Verbindung der einzelnen Balken 
herstellt. 

Die Höhe der Balken beträgt 0,09--0,21 m, die Breite 0,25 m, 
doch können für besondere Fälle der Belastung und lichten Weite des 
zu überdeckenden Raumes auch gröfsere Profile hergestellt werden, 
wie selbstverständlich auch für kleinere Beanspruchungen diese Balken 
durch entsprechend geringere Wandstärken und einfachere Armierung 
leichter und billiger gestaltet werden können. 

Als wesentlicher Vorteil der Siegwartschen Hohlbalken wäre zu 
erwähnen, dafs dieselben zum voraus fabrikmalsig hergestellt werden, 
um daun erhärtet und ausgetrocknet ohne Stützen oder Verschalungen 


worauf sie gebrannt und nach dem Lager gebracht werden. Zwei bis 
vier Wochen nachher hahen sie dann die für Bauzwecke notwendige 
Tragfähigkeit. 

Das eine Ende der Balken wird von Anfang an massiv ausgeführt, 
das andere nach dem Versetzen ev. ausgegossen, um Schwächungen 
des Mauerwerks vorzubeugen. Gewöhnlich werden die Balken so ver- 
legt, dals abwechslungsweise je ein volles und ein hohles Ende neben- 
einander kommen. Nach dem Ausgielsen der Fugen (Fig. 72) erhält 
man sofort festen Boden, der, wie bereits erwähnt, unter Anwendung 
von Schutzbrettern direkt als Arbeitsboden für die weiteren Bau- 
arbeiten benutzt werden kann. 

Ist ein Parkettboden vorgesehen, so werden gemäls Fig. 72 in die 
Zwischenfugen Gipslatten d eingegossen und darauf die Lagerhélzer 
е befestigt, auf denen der Blindboden b oder auch direkt das Parkett a 
befestigt wird. Handelt es sich um einen Plattenbelag, Mosaik und 
dergl., so wird dieser Bodenbelag g direkt auf den Zementbalken in 
eine Mörtellage h gebettet. Soll, wie das jetzt häufig der Fall ist, 
ein Korkteppich oder Linoleum gelegt werden, so wird der hierzu 
notwendige Gips-Estrich über einer Lage Sand hergestellt, um dem 
Gips den nötigen Spielraum zu gewähren. Für die fugenlosen Euböo- 
lithböden können die Hohlbalken mit rauher Oberfläche geliefert wer- 
den, und der Gufs erfolgt direkt auf denselben. 

Die untere Fläche der Balken kann über Kellerräumen in ihrem 
hellgrauen, glatten Aussehen gelassen werden, für andere Räumlich- 
keiten würde ein einfaches Abfilzen mit Gips genügen. 

Die Siegwartbalken können für jede beliebige Spannweite und 
für jede Belastung hergestellt werden. In den Schweizer Fabriken 
Luzern und Lyss beträgt die Maximallänge 5,5 m, während in Deutsch- 


land dieselben bis zu einer Lange von 6,5 m angefertigt werden. 


zu 6m erteilt.) In Italien werden ebenfalls Balken bis zu 6,5 m | gossen wird. 
fabriziert, während in Rufsland sogar solche von 7,5 m Länge ver- 


wendet werden. 

Hinsichtlich ihrer 
Tragfähigkeit beruhen die 
Siegwartbalken auf den- 
selben Prinzipien wie die 
meisten andern Beton- 
Eisenbauten, indem die 
Eiseneinlagen die Zug- 
spannungen, der Beton 
speziell die Druckspan- 
nungen aufzunehmen hat. 

Da die Balken hohl 
sind, ist anzunehmen, dafs 
die Siegwartdecke auch 
gegen Schall und gegen 

Temperaturdifferenzen 
gut isoliert; auch bean- 
sprucht die Decke eine ge- 
ringe Konstruktionshöhe 
und ermöglicht во 5- 
10 om an Deckenstärke zu 
ersparen. 

Zum Schlufs seien 

noch einige Anwendungs- 
beispiele dieser Balken er- 
örtert; handelt es sich 
z. B. um die Auswechslung 
einer Anzahl Balken, so 
wird nach Fig. 71 ver- 
fahren. Die ausgewechsel- 
ten Balken ruhen aufeinem 
starken Ansatz des Wech- 
selbalkens. In die Fugen 
zwischen den Balken wer- 
den Verankerungen einge- 
gossen, dieVerschiebungen 
unmöglich machen. 
Für Spannweiten von 
8 m würde sich der 
nsport von Balken der 
entsprechenden Länge 
schwierig gestalten. 

Der Erfinder benützt 
in diesem Fall Hourdis- 
balken mit leichter Ar- 
mierung und verlegt die 
Hauptzugeisen in die wei- 
ter gehaltenen Zwischen- 
fugen, die nachträglich 
mit Zement vergossen wer- 
den. Es entsteht auf diese 
Art eine Reihe massiver 
Tragbalken zwischen den 
leichteren Hohlbalken, die 
in diesem Fall nur als 
Ausfüllung dienen und 
daher in zwei Teilen her- 
gestellt und transportiert 
Torden ko können. Es ist 

, diesen Teilen 

Ces Langen zugeben 
sie so zu versetzen, 

die Stofsfagen ab- 


Eine andere Lésung 
für gröfsere Spannweiten 
von 7-:-8 ш besteht іп der 
Anwendung von eigent- 
lichen Unterziigen, die 
ee E 

en gebaut sin ie 
za überdeckende Fläche 
wird durch einen oder 
mehrere solcher Unter- 
züge in Deckenfelder von 

т Spannweite ge- 
teilt; die eigentlichen 
Deckenbalken liegen mit 
ihren Kopfenden auf den 
Unterzägen auf und sind 
jeweils über den letzteren 


mittels Schlaudern verbunden uud verankert, die ihrerseits in die 
einzementiert sind. 
Wenn Unterziige von grofser Traglänge benötigt werden, muls 


Zwischenfu; 


(In | enden aus und greifen in einen Betonblock über, der zwischen den 
Berlin, wo die Bauvorsohriften sehr streng sind, ist die Bewilligung bis | Köpfen der eigentlichen Balken und nach Versetzen derselben einge- 


m an Gewicht zu sparen, wird die Höhlung unter 
diesem Block mittels Asche oder Schlacken ausgefüllt. Die Decken- 


balken ruhen auf den seitlichen Auskragungen des Unter- 
zuges und sind, wie im vorhergehenden Fall, in den Fugen 


gegenseitig verankert. 

Fig. 73 zeigt die Möglichkeit, den Siegwartbalken mit 
Eisenträgern verschiedener. Profile za kombinieren, wobei 
wieder sorgfältige Verankerungen vorausgesetzt sind. 


een 
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Fig. 74. 


г Zement- Hohthulken System Siegwart. 


Fig. 74 stellt eine in 
Zementhohlbalken ausge- 
führte Terrasse dar. Je 
nach der Bestimmung des 
zu überdachenden Raumes 
sind diese nach unten 
offen oder geschlossen und 
nach oben flach oder mit 
Wasserkante versehen. 
Nach dem Vergiefsen der 
Fugen mit Zement werden 
diese noch mit Teer abge- 
dichtet. 

Hieraus geht hervor, 
dafs diese hohlen Zement- 
balken System Siegwart 
sich für die verschieden- 
sten Anwendungen eignen, 
und die hier erörterten 
Vorteile werden dieser 
neuen Bauart entschieden 
eine rasche Einführung 
und Жее а, sichern. 


Keller-Kasten- 
fenster 


mit eingesetztem Draht- 
schutzrahmen 


von Josef Bieber in 
Mannheim. 


(Mit Abbildungen, Fig. 75 
u. 76.) 


Das in Fig. 75 u. 76 
dargestellteKeller-Ka- 
stenfenstervonJosef 
Bieber in Mannheim 
besteht aus drei Teilen, 
einem Winkelrahmen, 
einem durch seitliches 
Verschieben der Schar- 
nierkloben herausnehm- 
baren Fensterrahmen und 
einem suswechselbaren 
Drahtschutzgitter, das 
einerseits durch Stifte in 
dem Winkelrahmen ge- 
halten, anderseits durch 
einen Federverschlufs ge- 
schlossen wird. 

Beim Befestigen des 
Kellerkastenfensters wer- 
den die Fensterrahmen 
und das Drahtschutzgitter 
berausgenommen, der 
Winkelrahmen wird dann 
im lichten Mais des Kel- 
lergewändes oder auch 
wie seither üblich, an die 
innere Seite (Kellerseite) 
des Kellergewändes ange- 
schlagen. Durch Bankeisen 
oder Kloben, die in den 
Stein eingehauen und ein- 
gegipst werden, erfolgt 
die Befestigung, und an 
der oberen Seite der Win- 
kelrahmen befindet sich, 
wie aus Fig. 76 ersicht- 
lich, der Scharnierbolzen- 
schieber, der durch einen 
Hebel verschlossen wird, 
um ein Öffnen des Fensters 


durch Unberufene zu verhindern; an der einen Schmalseite des Winkel- 
ralımens ist der Schiebeknopf angebracht. 
Das Einsetzen des Scheibenfensters geschieht durch einfaches 


man denselben ein höheres Profil verleihen, sie werden dann in der | Hineinstellen des Fensterrahmens in den Winkelrahmen, wobei zur 
leichteren Handhabung in der Mitte des Fensters ein Griff vorgesehen 
Die Hauptzüge der Armierung treten aus den oberen Balken- | ist. Nachdem das Fenster von der Strafse aus eingesetzt ist, wird 


Untersicht hervortreten. 
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der Scharnierbolzenschieber in die Scharniere eingeschoben, während 
beim Aushängen des Fensters der Hebel von unten aufgezogen wird 
und zum Lüften ein auf der Seite angebrachter Steller dient, der in 
die eingefeilte Nut des Fensterrahmens eingesetzt wird. 

An dem Drahtschutzrahmen befin- 
den sich zwei Stifte, die in die an den 
Winkelrahmen befindlichen Löcher ein- 
gesteckt werden. Der erwähnte Feder- 
verschlufs macht es möglich, dafs das 
Drabtschatzgitter nach einer halben 
Drehung mit dem Schlüssel herausge- 
nommen werden kann. Die Wirkungs- 


Fig. 76. 
Fig. 75 w. 76. Kellerfenster mit eingesetztem Drahtschutzrahmen oun Jusef Bieber 
in Mannheim. 


weise dieses Federschlusses geht dahin, dafs, nachdem der Schlüssel 
(Fig. 76) in den Bolzen eingesteckt ist, eine in dem Kästchen befind- 
liche Messingfeder zusammengedriickt, in den Schlufskloben eingeschoben 
und durch eine halbe Drehung festgestellt wird. 


Vorriehtung zum Befestigen der Glasscheiben 
an Fensterrahmen 
von Ed. Fabry in Brüssel. 
(Mit Abbildung, Fig. 77) 
Unter Nr. 141761 wurde Ed. Fabry in Brüssel ein D.R.-P. 
auf eine zum Befestigen der Glasscheiben an Fensterrahmen dienende 
Vorrichtung erteilt, die in Fig. 77 in mehrfacher Anwendung gezeigt 
ist. Das Kennzeichen dieser Vorrichtung besteht darin, dafs ein durch 
die Glasscheibe gesteckter Bolzen aufsen mit einem Bügel ausgerüstet 
ist, dessen Enden sich einerseits gegen die Aufsenseite der Glasplatte 
anlegen, wobei der direkt am Rahmen aufliegenden Glasplatte mit 
Hilfe einer Feder eine gewisse Beweglichkeit gegeben, sowie ein be- 
ständiges und gleichmälsiges Andrücken des Bügels erzielt werden 
kann. 


Nachdruck verboton. 


Fig. 77. 


In der Fig. 77, Skz. 1-: 3 bezeichnet b den mit dem Bolzen h in 
einem Stück gearbeiteten Bügel, der auch so ausgeführt sein kann, 
dafs er über den Befestigungsbolzen geschoben und durch einen an 
diesen angebrachten Kopf gegen die Scheibe с bezw. den Rabmen a 
gedrückt wird. Zwischen letzterem und der Glasplatte ist bei den 
Ausführungen Skz.2 u. 3 eine Kittschicht d angeordnet, während in 
Skz. 1 die Glasplatte auf einer Bleiverkleidung des Rahmens a auf- 
sitzt. Aufserdem sind bei allen Ausführungen noch Asbestunterlagen 
f f, bezw. e vorgesehen. 

Die Befestigung der Glasplatte с an den Rahmen a erfolgt mittels 
des durchgehenden Bolzens h, der oben den Bügel b resp. b, trägt, 
dessen eines Ende sich gegen die Aufsenseite der Glasplatte, das 
andere gegen den Rahmen a legt. Festgezogen werden diese Bolzen h 
und ihre Bügel mittels der aus Fig. 77 ersichtlichen Mutter, der 
Druck wird hierbei durch eine zwischen Glasplatte und Mutter auf 
dem Bolzen h angeordnete Feder g übertragen. 

Diese Vorrichtung kann für jede Art von Fenstern, Türen etc. 
Verwendung finden und bietet dabei den Vorteil, dafs an der Innen- 
seite des Rahmens sich keine vorstehenden Teile befinden. 


Vorrichtung sum Befestigen der Glasscheiben an Fensterrahmen con Ed. Fabry in Brüssel. 


Neue Formen der Nernstlampe 
ausgeführt von der Allgemeinen Elektrizitäts - Gesellschaft 
| in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 78 u. 79.) 

Anschliefsend an die früher in unserer Technischen Rund- 
schau über die Nernstlampen gebrachten Berichte mögen im folgenden 
die in Fig. 78 u. 79 dargestellten neuen Formen derselben, wie sie 
jetzt von der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in 
Berlin auf den Markt gebracht werden, kurz beschrieben sein. 

Die Bestrebungen zur Verbesserung und Vervollkommnung der 
Nernstlampe bewegen sich in verschiedener Richtung; einmal wurde 
die Lebensdauer der Nernstglühkörper verlängert und eine möglichst 
gleichmälsige Fabrikation der letzteren angestrebt; aufserdem galt es, 
eine Anordnung von Leuchtkörper und Vorwärmer zu finden, bei welcher 
der Nernstkörper möglichst frei liegt, so dafs sein Licht voll ausgenutzt 
werden kann. Auch war die aus- 
führende Firma darauf bedacht, 
nachdem zunächst die Durchbil- 
dung der Lampen für 196—260 
Volt einen gewissen Grad von 
Vollkommenheit erreicht hatte, 
ebenso die 96--160 Volt- Lampe 
zu einer möglichst ökonomischen 
Lichtquelle auszugestalten. 

Eine neue Anordnung von 
Nernstkörper und Vorwärmer 
wurde zunächst bei Lampen des 
A-Types durchgeführt. Bei diesen 
neuen A-Lampen, den sog. A-In- 
tensiv-Lampen liegt die Heiz- 
vorrichtung in flachen Windungen 


auf einer Porzellanplatte, dem 

Brennerstein. Der Nernst- e 

körper ist als gerades Stäbchen аи жне 
Fig. 78 и. 79. Neue Formen der Nernst- 


möglichst nahe an den Vorwärmer 
und damit an den Brennerstein 
herangerückt, so dafs dieser nicht 
nur beim Anwärmen einen guten Reflektor für die Wärmestrahlen 
abgibt, sondern auch dann, wenn der Nernstkörper glüht, als Reflektor 
für die Lichtstrahlen dient. 

Eine andere Lösung fand das Problem der Anordnung von Nernst- 
körper und Vorwärmer bei den B-Lampen für 196 + 260 Volt, Fig. 78; 
es ist dies die zunächst als Kerzenlampe bezeichnete Form, die gegen- 
wärtig für elle hochvoltigen B-Lampen in Anwendung kommt. Die 
Heizspirale liegt unmittelbar auf dem Brennerstein, und der Nernst- 
körper ist als U-formig gebogenes Stäbchen darüber gestellt, wie dies 
aus Fig. 78 zu erkennen ist. 

Bei der Konstruktion der niedervoltigen B-Lampen für 96--160 Volt, 
Fig. 79, ging man auf die Form zurück, die sich bei den A-Intensiv- 
Lampen bewährt hatte. Diese neuste Nernstlampe, die als B-Inten- 
siv-Lampe bezeichnet werden kann, hat also ebenfalls auf dem 
Brennerstein die Heizspirale in flachen Windungen und möglichst 
nabe daran liegend den Nernstkörper als gerades Stäbchen; er kann 
also sein Licht nach der dem Brennerstein entgegengesetzten Seite frei 
ausstrahlen und diejenigen Lichtstrahlen, die den Brennerstein treffen, 
werden von ihm reflektiert. Weil der М№еговікӧгрег 
so nahe am Brennerstein liegt, bleibt dieser unter 
dem Kinflufs der von dem glühenden Nernstkörper 
ausgehenden Wärmestrahlen erhitzt. Das hat den Vor- 
teil, dafs sich auf ihm keine Metalldämpfe nieder- 
schlagen und die weifse Farbe des Porzellans trüben 
können, so dals die reflektierende Wirkung des weilsen 
Porzellans während der ganzen Lebensdauer der Lampe 
erhalten bleibt. 

Die neuen Formen der Nernstlampe können in 
jeder beliebigen Richtung gebrannt werden, so dafs 
man das Licht nach unten, oben oder nach der Seite 
fallen lassen kann. Die Ökonomie der niedervol- 
tigen Nernstlampe im Vergleich zu der Kohlenfaden- 
glühlampe stellt sich ebenso wie bei den hochvoltigen, 

. h. man erhält bei demselben Stromverbrauch bei 
den Nernstlampen etwa die doppelte Lichtausbeute. 


lampe ausgeführt von der Allgemeinen 
Elektrizitäts- Gesellschaft in Berlin. 


Bei der Petroleumglühlichtlampe von James Grunsfeld in 
Berlin, D.R.-P. 148920, ist das Dochtrohr aus schlecht wärme- 
leitendem Material möglichst dünnwandig hergestellt und auf beträcht- 
licher Länge seines Oberteils vom Docht fest ausgefüllt, damit die 
Verdampfung ausschliefslich auf die in unmittelbarster Nähe der 
Flamme liegenden Dochtteile beschränkt wird. Zur Förderung des 
vorbezeichneten Zweckes durch möglichst weitgehende Freilegung der 
Dochtrohre wird entweder der ganze Brenneroberteil nur auf einige 
schlanke, an einer Kousole am Brennerunterteil befestigte Säulen ge- 
setzt oder der aus schlecht wärmeleitendem Material gefertigte Brenner- 
korb in ein Traggerippe mit weitesten Luftöffnungen aufgelöst. End- 
lich ist die Brandkapsel durch Befestigung auf einem schlecht wärme- 
leitenden Träger wärmeisoliert im Dochtrohr angebracht. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Betoneisenbrücke 
über den Kanal du Midi bei Toulouse. 


(Mit Abbildungen, Fig. 80 u. 81.) 
Nachdruck verboten. 

Die Stadtverwaltung in Toulouse liefs in jüngster Zeit eine Fuls- 
gängerbrücke über den Kanal du Midi bauen, die mit einer Spann- 
weite von 42 m in Betoneisenkonstruktion für 400 kg Belastung pro qm 
auszuführen war. Von den sieben eingegangenen Offerten wurde das von 
der Firma Hennebique eingereichte Angebot akzeptiert und hieran 
die Bedingung geknüpft, dafs der Oberbau der Brücke sechzig Tage 
nach Fertigstellung der Landpfeiler ausgeführt und nach einem weiteren 
Monat für die Benutzung freigegeben werden müsse. 

Über die Konstruktion der Brücke entnehmen wir dem „Genie Civil“ 
folgendes: Der Schei- 
tel des Вгйокөптерз 
liegt 5,8 m höher als 
die zu beiden Seiten 
des Ufers führenden 
Strafsen, deren Ver- 
bindung er vermittelt; 
dabei verläuft dieser 
Weg mit derselben 
Wölbung wie die 
Aufsenseite des Bo- 
gens. Der Aufstieg 
wird an beiden Enden 
durch eine Doppel- 
treppe dd, bewerk- 
stelligt, die beide in 
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Die die beiden Bögen verbindende Betondecke с ist gleichfalls 
nach Hennebiquescher Anordnung armiert und zwar mittels der gerad- 
linig verlaufenden Stäbe b und der 8 mm starken Stäbe b, ha, die so 
gebogen sind, dafs sie die untere Schicht des freitragenden Teils mit 
der oberen Schicht verbinden. Auch hier sind die Stäbe durch 
vertikal angeordnete Bügel mit der Betonmasse verbunden. 

Bei der Berechnung der Brücke wurde für den Beton eine Druck- 
spannung von 25 kg pro gem, für die Stahlstäbe eine Zugfestigkeit 
von 10 kg pro qmm zu Grunde gelegt. Das ganze Gewicht der Brücke 
beläuft sich auf 290 t, was einem mittleren Gewicht von 3750 kg pro 
laufenden Meter entspricht. 

Der auf die Widerlager ausgetibte Gesamtdruck in horizontaler 
Richtung beträgt 200 + und ergibt mit dem Vertikaldruck eine Resul- 
tante von 250+; die Auflagefläche wurde so dimensioniert, dafs das 
Fundament f nicht mehr als 2,8 kg pro qem zu tragen hat. 

Die einzige dekorative Ausstattung der Brücke besteht aus einem 
Mauerkranz, der 0,35 m hoch und 0,15 m über die Fläche des Bogens 
herausragt. Die Balken und Bohlen, auf welchen der Beton aufge- 
stampft wurde, waren während des Baues von zehn Pfeilern ge- 
tragen, auf denen auch die provisorische Brücke rubte. 

Die Probebelastung 
des fertigen Brücken- 
bogens wurde derart 
ausgeführt, dafs von 
der Mitte aus nach 
den beiden Wider- 
lagern zwei Schichten 
Säcke gelegt wurden, 
die je ein Gewicht 
von 200 kg pro qm 
ergaben; die gesamte 
zu tragende Last belief 
sich damit auf 400 kg 
pro qm. Hierzu wurde 
dann noch eine weitere 
Belastung von 100 kg 


eine Zwischenstufe von 
3><1,5 m Gröls ein- 


pro qm hinzugefügt 
und nach Verlauf von 


münden, von der aus zwölf Stunden die 
eine dritte in der Rich- Hälfte der Säcke ent- 
tung дег Brücken- fernt, die andere 
achse führende, zwölf- Hälfte wurde noch wei- 
stufige Treppe d, die tere zwölf Stunden 
Verbindung mit dem belassen. Die vorüber- 
Fufssteg herstellt. gehende Durohbiegung 
Letzterer ist in der im Scheitel betrug hier- 
Mitte zwischen dem bei 20,25 mm, die bis 
beiderseits angeord- auf 4,65 mm wieder 
neten Eisengeländer zt zurückging. 
сс, 1,5 та breit, nach Н EN 
den Ufern hin ver- Н 
breitert er sich bis zu Н Enteisenung 
29 m, pe 20168 aus 3 von 

В ег Fig. 81 zu т. 
erkennen iste Auf ` Grundwasser 


jedem Ufer sind 4m 
breite Treidelwege an- 
geordnet Die Leibung 

es Bogens ist aus 
drei verschiedenen 
Krümmungen zusam- 
mengesetzt, die Höhe des Bogens beträgt 4,85 m, sein Scheitel liegt 
5,8 m über dem Wagserniveau. 

Der Hauptbogen hat an der Leibung einen Radius von 79,03 m, 
eine Sehnenlänge von 36,06 m und eine Pfeilhdhe von 2,33 m; der 
Radius der beiden Endbogen beträgt 2,5 m. 

Die konvexe Seite des Brickenbogens hat einen Radius von 116,74 та 
und liegt in der Mitte 0,95 m höher als die Leibung, wobei die 0,15 m 
Starke der Bodendeckplatten nicht inbegriffen ist. Am Ubergang des 
Hauptbogens in den Endbogen ist die Wölbung 1,7 ш stark. 

Wie der Querschnitt, Fig. 81, Skz. 2 zeigt, ist die Brücke aus 
zwei parallelen in einem Abstand von 0,8 m angeordneten Bögen a 
ausgeführt, die einen im Scheitel 0,3 m und an den Kämpfern 
0,15 m starken Betonbelag tragen. Die Bögen und diese Beton- 
schicht bilden zusammen eine nach dem System Hennebique armierte 
solide Masse. Die Stärke der Bögen variiert von 0,4 m am Scheitel 
bis zu 1,1m ап den Kampferlinien. Die Bögen ruhen auf einer 
Betonsohlbank e, die mit dem Treidelweg oben abschneidet, in der 
Richtung der Brücke 3,4 m lang und senkrecht dazu 3,6 m breit 
ist. Um den schiefen Druck der Bögen auszugleichen, sitzt diese Sohl- 
bank е mit einer schrägen Fläche von 4,2><3,6 m in dem massiven 
Fundament f. Letzteres, gleichfalls in Betonmauerwerk ausgeführt, 
bedeckt eine Grundfläche von 82,6 qm. 

Abgesehen von den Fundamenten, die Bögen a und ihre Wider- 
lager e allein in Betracht gezogen, waren bei dieser Brücke 110 cbm 
Zementbeton und 20 + runde Stablstäbe b b, b, b, (Fig. 81) notwendig. 
Letztere, im allgemeinen 30 und 32 mm stark, sind durchweg mög- 
Debat nahe der Aufsenfläche angeordnet und mit der Betonmasse durch 
Flacheisenbügel, wie dies bei dem System Hennebique üblich ist, ver- 
bunden. Die Stahlstäbe sind in den Widerlagern e gehalten, teilweise 
auch im Fundament f verankert. 


Fig. 81. 
Fig. 80 u. 81. Betoneisendrücke über den Kanal du Midi bei Toulouse. 


von Deseniss & Ja- 
cobi, Aktiengesell- 
schaft in Hamburg. 
(Mit Abbildung, 
Fig. 82.) 


Nachdruck verboten. 

Der Eisengehalt des Wassers wird, abgesehen von einigen stark 
kohlensäurehaltigen Mineralquellen, die als Stahlwasser für Heilzwecke 
benutzt werden, allgemein lästig empfunden, und das gewöhnliche 
Grundwasser wird durch denselben geradezu ungenielsbar gemacht. 
Für die Ausscheidung des Eisens aus dem Wasser ist es von Vorteil, 
dafs dasselbe in einer derartigen Verbindung enthalten ist, dafs es 
leicht entfernt werden kann. Wird nämlich das Eisen durch organische 
Substanzen in Lösung gehalten, so genügt die Berührung mit dem Sauer- 
stoff der Luft, um den gréfsten Teil desselben als Ooker zu fällen. Das 
überstehende Wasser ist dann klar und für die verschiedenen häuslichen 
und persönlichen Zwecke wohl verwendbar, doch erfordert diese 
Umwandlung stets geraume Zeit. Im grofeen hat man versucht, die- 
selbe dadurch abzukürzen, dafs man das Wasser über poröse Unterlagen 
rieseln lafst, aber die Strömungsgeschwindigkeit mufs hierbei innerhalb 
enger Grenzen gehalten werden, besonders auch beim Abfiltrieren des 
schmutzigbraunen Schlammes. Die entsprechenden Anlagen werden 
demgemäls umständlich, unbequem und teuer, und es kann eine der- 
artige Enteisenungsanlage für private Zwecke nicht in Betracht kommen. 

Ein für alle Fälle mit Vorteil zu benutzendes Verfahren der Ent- 
eisenung ist das der Firma Deseniss & Jacobi A.-G. in Ham- 
burg, das ebenfalls nur die bekannten Mittel der Oxydation und 
Filtration anwendet, diese aber in wirksamerer Weise als seither zum 
Ausdruck bringt, und zwar werden dabei alle Absetz- und Klärapparate 
entbehrlich und jedermann kann direkt aus dem Brunnen klares und 
eisenfreies Wasser gewinnen. 

Beim Verfahren von Deseniss & Jacobi bedient man sich keiner 
Chemikalien und auch nicht solcher Substanzen, die eine gewisse Zeit 
vorhalten und bald versagen, sondern die Enteisenung geschieht hier 
durch energische Oxydation und gleichzeitige Filtration, indem während 
des Pumpens zugleich mit der Hebung des Wassers Luft in dasselbe ein- 
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gebracht und das Gemisch dieser beiden ohne weiteres durch ein 
Saudfilter hindurchgeführt wird. 

Die einfachste Form der für die Durchführung dieses Verfahrens 
notwendigen Einrichtung ist der in Fig. 82, 2 dargestellte Pampenständer, 
der sich von einer der gebräuchlichen Schwengelpumpen nur durch 
einen etwas gedrungeneren Bau unterscheidet. Im Fufs des Filters 
ist ein Sandfilter f von bestimmter Kornfeinheit untergebracht. Zu 
diesem gelangt das bei a angesaugte Wasser erst, nachdem ihm durch 
die Luftpumpe b eine gewisse Luftmenge zugeführt ist. Das Gemisch 
von Wasser und Luft wandert dann gleichmäfsig durch die Sand- 
schicht und hinterläfst hier das gebildete Eisenoxyd. An der Wurzel 
des Ausgusses des Brunnens ist ein mittels Steckschlüssels zu betätigen- 
der Vierweghahn c angeordnet, der, mit den Kanälen ee, in Verbin- 
dung stehend, zur Reinigung des Sandfilters dient. Dreht man diesen 
Vierweghahn o, so tritt das Gemisch von Luft und Wasser nicht mehr 
von oben, sondern von unten zum Filter und nimmt dabei den ganzen 
die Sandkörner lose umhüllenden Eisenschlamm mit sich. Fliefst das 
Wasser dann wieder klar ab, во ist die Reinigung vollendet und der 
Apparat wieder wie zuvor brauchbar. 

Für diese Reiniguug genügen wenige Minuten, um unter gewöhn- 
lichen Umständen nach mehrwöchentlieber Benutzung den angesammel- 
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Fig. 82. Z. A.: Enteisenung von Grundwasser von Deseniss & Jacobi A1. in Hamburg. 
ten Eisenschlamm abzustofsen. Dadurch, dafs das Sandfilter nach 
dem Gebrauch vollständig entleert werden kann, und also nicht mit 
Wasser, sondern nur mit einem Gemisch von Luft und Wasser gefillt 
ist, erscheint ein Einfrieren der Vorrichtung ausgeschlossen. Durch 
den Frosthahn i kann das etwa über dem Zylinder der Pumpe stehen 
gebliebene Wasser abgelassen werden. 

Ähnlich der hier beschriebenen Einrichtung gestalten sich die Ver- 
hältnisse dort, wo. ein Schacht über oder auch getrennt von dem 
Brunnen zur Ar eng steht. Eine diesbezügl. Anordnung zeigt 
Fig. 82, 1, wo links die übereinander angeordneten Wasser- bezw. Luft- 
zylinder a resp. b sich befinden, aus denen das Gemisch unter Ver- 
mittlung des Vierweghahns о von oben durch die Leitung d in das 
Filter f eintritt, um aus demselben von unten in der Leitung e durch 
die andere Öffnung des Vierweghahnes zum Ausgufs des Brunnens auf- 
zusteigen. Der Sandbehälter kann selbstverständlich auch über der 
Erde und dementsprechend der Vierweghahn in irgend eine geschützte 
oder leicht erreichbare Stellung gebracht werden, so dafs das Ver- 
fahren den verschiedensten Anforderungen angepafst werden kann. 

Die in Fig. 82, 1 dargestellte Einrichtung zeigt eine durch Gestänge 
g von dem Schwengel h aus betätigte sogen. Bastard- Pumpe. Wo 
Maschinenbetrieb vorhanden ist, kann das Ansaugen der Luft und des 
Wassers auch auf maschinellem Wege erfolgen; ebenso wie Saugkorb, 
Kolben und Ausflufsstelle bei einer gewöhnlichen Pumpe beliebig aus- 
einander liegen können, so kann auch hier die Luftzufubr und die 
zur Filtration dienende Sandschicht in beliebiger Entfernung ausein- 
anderliegend gewählt werden. 

Bei der ersten öffentlichen Probe im vergangenen Jahr wurde 
beispielsweise ein gewöhnlicher Pumpenständer verwendet, die Luft- 
pumpe und der Sandfilter dagegen nebeneinander und durch die Um- 
schaltvorrichtung verbunden in einem kleinen Mauerschacht aufgestellt. 


‚ erforderlichen 


Bezl. des Vorganges bei diesem Verfahren selbst wäre noch zu 
erwähnen, dafs vor allem ein Uberschufs an Luft notwendig ist, in- 
dem sich hiernach der Grad des Kisenausfalles richtet. In dem Sand- 
filter treffen der Sauerstoff der Luft und das bei der gegebenen Ver- 
dünnung natürlich völlig dissoziierte Eisensalz zusammen und das hier- 
durch entstehende Hydrat setzt sich dann іп der Kérneroberflache 
fest. Die Methode von Deseniss & Jacobi ist hiernach dazu bestimmt, 
die Frage der Enteisenung des Wassers nicht nur für den Industriellen 
und Grolsstädter, sondern auch für jeden Land- und Hauswirt zu lösen. 
Der hierfür notwendige Mechanismus arbeitet in einfacher und sicherer 
Weise und ermöglicht, dafs der sich bildende Niederschlag jederzeit 
ohne weiteres entfernt werden kann. 


Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


Ein Vorschlag zur Einrichtung kleiner maschi- 
nell betriebener Holzbearbeitungswerkstätten. 


(Mit Abbildungen, Fig. 83 u. 84.) 
Nachdruck verboten. 
Dem Kleingewerbetreibenden, der nur mit wenigen Hilfskräften 
arbeitet, bleibt, wenn er von seinen „Grofs“-Konkurrenten nicht er- 
drückt werden will, nichts übrig, als selbst maschinellen Betrieb 
einzuführen. Nun aber ist dies leichter gesagt wie getan. Meist 


| fehlt es an geeigneten Auf- 


stellungsräumen für die Ma- 
schinen, dann wieder an der 
Betriebskraft, 
endlich aber, und das ist wohl 
das wichtigste, mangelt es dem 
Kleinmeister oft auch an dem 
nötigen Kapital und der erfor- 
derlichen Kenntnis der Ма- 
schinen selbst. Er weifs nicht, 
wie viele und was fiir Maschi- 
nen er aufstellen soll, auch ist 
ihm nicht bekannt, dafs heuti- 
gentags die Maschinenfabriken 
meist auch die komplette Ein- 
richtung der Werkstätten mit 
übernehmen, was die Anlage 
verbilligt und gewöhnlich auch 
vereinfacht. 

Zweck des Nachstehenden 
soll es nun sein, dem Klein- 
gewerbsmeister die erforder- 
lichen Fingerzeige für die Wahl 
und Aufstellung der Maschinen, 
sowie die Einrichtung derWerk- 
stätte im allgemeinen zu geben. 

Das läfst sich allerdings 
nicht ohne Anlehnung an eine 
in der Praxis erprobte Kon- 
struktion tun, denn es gilt ja 
nicht, neue Maschinentype zu 
diesem Behuf zu schaffen, son- 
dern Vorhandenes zu verwer- 
ten. Demzufolge seien als Type 
die Fabrikate der Erfordia, Maschinenbaugesellschaft 
m. b. Н. inIlversgehofen bei Erfurt gewählt, da gerade diese auf 
eine Verwendung im Kleingewerbebetrieb besonders zugeschnitten 
erscheinen. 

Was zunächst die erforderlichen Maschinenarten anlangt, 
so dürften für die meisten Zwecke des Kleingewerbes, wie es sich in 
der Form der Glaserei, Möbel- und Bautischlerei, etc. darstellt, nach- 
stehende drei genügen: 

1. eine Bandsäge, 

2. eine kombinierte Abricht-, Füge-, Kehl- und Dicktenhobel- 
‘maschine und 

3. eine sogen. Universal-Tischlerei-Kreissäge mit Fräsapparat 
und Langlochbohreinrichtung. 

Mit deren Hilfe lassen sich alle gangbaren, ja selbst schon sehr 
komplizierte Arbeiten schnell und exakt ausführen. Die Maschinen 
an sich sind unter den sogen. Universalmaschinen die einfachsten; sie 
vertragen eine schlechte, unsachgemälse Behandlung und können, 
falls sie wirklich einmal defekt sind, leicht und überall repariert 
werden. 

Die wichtigste Maschine für den Kleinbetrieb ist die Bandsäge 
(Fig. 83). Man wählt vorteilhaft den Rollendurchmesser nicht über 
1m, weil bei kleineren Betrieben schon Schnitthöhen von 0,575 m, 
wie sie eine Maschine mit Rollen von 1 m zuläfst, kaum vorkommen 
und bei Maschinen mit grölseren Sägeblättern der Kraftbedarf (3 und 
mehr PS) in keinem Verhältnis zur möglichen Ausnutzung stehen 
würde. Schon die Maschine mit Rollen von 1 m Durchmesser bedarf 
zum Betrieb einer Kraft von са. 3 PS, während Bandsägen mit Rollen 
von 0,6 m Durchmesser deren nur ca. *, PS nötig haben. Derartige 
kleinere Sägen lassen sich, und zwar ist dies speziell von den Sägen 
mit Rollen von 0,7—0,8 m Durchmesser praktisch erwiesen, vorteil- 


Fig. 83. Bandsäge mit 700 mm Rollendurchmesser 
der Erfordia, Maschinenbaugeselschaft т. b. Н. 
in Tioersgehofen. 


haft auch mit Decoupiersägen oder Fräseinrichtungen kom- 
binieren, ohne dafs der Kraftverbrauch 15, PS übersteigen würde. 

Die „Erfordia“-Bandsägen nach Fig. 83 besitzen stabile 
Hohlgufskörper, deren weit ausladende Grundplatte den ruhigen Stand 
der Maschine sichert. Die Lagerung der oberen Rolle ist mittels 
Handrades іп nachstellbaren Prismenführungen vertikal zu verändern, 
um kurze und lange Sägeblätter zu benutzen. Die Blätter erhalten 
die für den Betrieb erforderliche Spannung durch einen langen Hebel 
mit Gewicht. Um dem Sägeblatt den richtigen Lauf in den Rollen zu 
erteilen, lälst sich die obere Welle durch ein Stellrad in eine geneigte 
Lage zur unteren bringen. 

Die Wellen beider Rollen sind aus Stahl’ gefertigt und laufen in 
langen Lagern mit nachstellbaren Deckeln. Diese sind mit Lager- 
metall gefüttert und mit der durch D. R.-G.-M. geschützten, nicht tropfen. 
den Ringschmierung ausgestattet, bei der das Öl sich in bekaunter 
Weise im Kreislauf zur Welle und von dort wieder zum Bassin zurück 
bewegt. Abnehmbare Kontrollschrauben ermöglichen es, den Olstand 
jederzeit zu ermitteln. 

‘Eine weitere Eigentümlichkeit der Maschine bilden deren Lauf- 
rollen aus Holz. Das Gewicht derselben ist geringer wie das gleich 
grofser eiserner Rollen, weshalb die Säge selbst eine höhere Touren- 
zahl machen darf als jene. Dadurch aber steigert sich die Bewegungs- 
geschwindigkeit des Blattes und damit wächst die Sohnittleistung der 
Maschine, während ein Zerreilsen des Blattes nur seltener eintreten 
kann. Die Arme der Rollen sind aus gedämpftem Holz gebogen und 
liegen mit gleichlaufenden Fasern aneinander; sie sind fest unter sich 
und auch mit dem Kranz verschraubt, was verhindert, dafs sich dieser 
verzieht. 

Die Tisch- 
platte der Ma- 
schine ist grols, 
glatt gehobelt 
und im Winkel 
bis zu 30° gegen 
die Horizontale 
zu verstellen; 
die Sägeblätter 

lassen sich 
leicht aus ihnen 
ausheben, ob- 
gleich die im 
Tisch vorhan- 
dene Nut, durch 
die man das 
Blatt heraus- 
zieht, während 
derArbeitdurch 
einen Schieber 

verschlossen 
Kombinierte Abricht-, Fiige-, Kehl- und Dicktenhobel- aea 
dies, um das 
Durchfallen von 
Spänen zu verhindern und die Tischfläche glatt und eben zu erhalten, 
damit auch sehr schmale Hölzer genau bearbeitet werden können. 

Zur sicheren Führung der Blätter sind an jeder Maschine drei Füh- 
rungen vorgesehen, von denen die über. dem Tisch befindliche mit Kugel- 
lagerung (D. R.-G.-M. 139981) ausgestattet ist. Das Lager kann, der je- 
weiligen Schnitthöhe entsprechend, hoch und tief und der Breite des 
Blattes gemäfs vor und zurück verstellt werden. Die aus Stahl gefer- 
tigte gehärtete Führungsrolle steht schräg, was das Einschneiden des 
Sägeblattrückens in die Rolle vermeidet. Auch kann sich der Rücken des 
Blattes, da die Rolle am Umfang hohl gedreht ist, nicht abschleifen. 
Die doppelte Kugellagerung der Führungsrolle sichert den leichten 
Lauf derselben, sowie den Ges Blattes, ebenso macht sie das Hemmen 
desselben unmöglich. Selbst bei scharfem Andrücken des Werkstückes 
läuft das Sägeblatt ungehindert an der Rolle entlang. 

Die seitliche Führung des Blattes erfolgt durch Stahl- oder Hart- 
holzbacken, die sich mit Hilfe einer Flügelmutter der Breite und Stärke 
des Blattes entsprechend einstellen lassen und die eine sachgemälse 
Führung sichern, was, wie bekannt, allein den geraden Lauf und 
genauen Schnitt gewährleistet. 

Dafs die Säge mit den erforderlichen Schutzvorrichtungen, sowie 
einer Bürste zum Abhalten der Sägespäne von der unteren Rolle ver- 
sehen ist, versteht sich von selbst; ebenso gehört zu ihr eine Bremse 
zum momentanen Stillsetzen der Maschine, die ev. auch mit Stirn- 
zapfen resp. Aufsenlagerungen versehen werden kann. 

Die mit der Maschine gegebenenfalls zu verbindende Decoupier- 
säge bedarf hinsichtlich ihrer konstruktiven Ausführung keiner Be- 
schreibung, da sie ja nur Hilfsapparat sein soll. Sie würde es ermög- 
lichen, die in der Kunst- und Möbeltischlerei, Bildhauerei und Piano- 
fortefabrikation oft vorkommenden offenen und geschlossenen Schweif- 
sägearbeiten maschinell auszuführen. 

Zum Abrichten, Abfasen,. Nuten und Spunden, auf Dickte hobeln 
180 mm stark, sowie zu den verschiedenartigsten Kehlarbeiten bis 
25 mm Profilausladung ist nun die zweite der erforderlichen Maschinen 
bestimmt, die kombinierte Abricht-, Füge-, Kehl- und 
Diektenhobelmaschine. 

2, Bei den von der „Erfordia“ ausgeführten Maschinen dieses Types 
läfst sich der Tisch mittels Handrades und Getriebes nach einer Skala 
genau auf jede Hobelstärke einstellen. Die Messerwelle der Maschine 


Fig. 84. 
maschine der Erfordia, Maschinenbaugesellschaft m. b. H. in 
Tiveragehofen. 


Fig. 84 ist aus Gufsstahl gefertigt und mit Messerlippen versehen, um 
das Einreilsen des Holzes zu vermeiden; sie Tutt in langen, mit 
Lagermetall spezieller Zusammensetzung ausgefütterten, nachstellbaren 
Lagern mit Ringschmierung. Dicht vor und hinter der Messerwelle 
ist je ein Druckbalken untergebracht, wodurch die Bretter beim Hobeln 
niedergehalten werden und ein Vibrieren selbst bei der Bearbeitung 
dünner und kurzer Bretter ausgeschlossen ist. 

Der Vorschub des Holzes erfolgt mit zwei Geschwindigkeiten 
selbsttätig durch vier aus Stahl geschmiedete Transportwalzen, von 
denen die zwei unteren als Gleitwalzen im Tisch gelagert sind, wäh- 
rend die oberen durch gefräste Zahnräder angetrieben werden. 

Die Einzugswalze ist geriffelt, die übrigen drei Walzen dagegen 
sind glatt gedreht und poliert. Die durch Federn elastisch gelagerte 
Abzugswalze ist mit einem Harzschaber versehen, der zu gleicher 
Zeit das Hineinfallen von Spänen in den Raum zwischen Walze und 
Druckbalken verhindert. Der Antrieb der Transportwalzen erfolgt 
durch Friktionsgetriebe mit zwei Geschwindigkeiten ohne Anwendung 
von Voll- und Leerscheibe und ist während des Ganges ein- und ab- 
stellbar. 

An Stelle der bisherigen Antriebsweise von zwei Seiten ist ein neuer 
ges. gesch. Antriebsmechanismus getreten, bei dem die Riemenscheibe 
der Messerwelle sowohl, als auch Zahnräder, Friktionskupplung etc. 
der Transportwalzen, Ausrückhebel und Stellrad des Tisches auf einer 
Seite der Maschine angeordnet sind. Auf der vorderen Seite derselben 
befinden sich keine beweglichen Teile. Der Eingriff der Zahnräder 
bleibt dauernd gesichert, auch liegt der ganze Trieb so, dafs sich die 
Vorschubwalzen der Holzstärke entsprechend heben und senken können. 
Es ist einleuchtend, dafs man bei dieser Anordnung der Mechanismen 
von drei Seiten an die Maschine herantreten kann, was deren Bedie- 
nung nur erleichtert und vereinfacht. Die Sicherung des die Maschine 
bedienenden Arbeiters ist hier durch einen Räderschutz gewährleistet, 
der den gesamten Antriebsmechanismus verdeckt, sowie durch eine 
Schutzvorrichtung über der Messerwelle und der Öffnung für diese 
in der Tischplatte. 

Die Abrichtetische sind genau gehobelt und geschabt und in ein- 
facher Weise auf dem Dicktentisch angebracht; sie werden mit Hilfe 
von Handrad und Stellspindel in die richtige Hobellage eingestellt. 
Der Aufgabetisch für Holz ist noch mit einer exzentrischen Verstell- 
vorrichtung versehen, die es ermöglicht, die Spanstärke nach Bedarf 
einzustellen. Des weiteren ist es bei der Erfordia-Maschine nicht er- 
forderlich, die Abrichtetische von der Maschine zu entfernen oder die 
Messerwelle, die fest im Gestell gelagert ist, zu verstellen, wenn man 
auf Dickte hobeln will. 

Beim Dicktenhobeln wird das Holz unter den Abrichtetischen 
auf den zu diesem Zweck vorgesehenen Dicktentisch hindurch ge- 
schoben, wobei die ganze Breite der Messerwelle ausgenutzt werden 
kann. Kehlarbeiten lassen sich sowohl auf den Abrichtetischen unter 
Benutzung eines sogen. Kehldruckapparates, als auch mit selbst- 
tätigem Vorschub unter Verwendung des Dicktentisches vornehmen. — 
Gerade das letztere Verfahren wird bei der Herstellung breiter Profile 
gern angewendet. — Beim Aufspannen der Kehlmesser braucht man 
die langen Hobelmesser von der Maschine nicht zu entfernen. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt von einem Vorgelege aus, das 
sowohl am Fufsboden als auch an der Decke angebracht werden kann. 
Wird die Maschine mit einem Langlochbohrapparat kombiniert, 
was möglich ist, so dient die Messerwelle als Bohrspindel; sie wird 
denn mit einem Konus zur Befestigung des Bohrers versehen. 

Das zu bohrende Holz wird auf dem Bohrtisch festgespannt und 
letzterer sodann mittels Handrades und Kreuzsupportes in seiner Höben- 
stellung geregelt. Die Länge und Tiefe des zu bohrenden Loches 
stellt man mit Hilfe von Anschlägen ein. Man kann an der Maschine 
gleichzeitig hobeln und bohren. 

Derartige Maschinen hobeln 40 


60 em breit und 18 cm stark, 
bei einem Kraftverbrauch von 12], -+ 


у, PS. (Schlufs folgt.) 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 85.) 

Einspannvorrichtung Or das Werkstück bei Drehbänken mit 
hin und her beweglicher Bodenplatte von Julius Hermann Weils in 
Eltham, Kent, Engl. D. R.-P. 120192. (Fig. 85.) 
In ein zweiteiliges, leicht zu öffnendes Spannfutter 
a und eine ebenso eingerichtete Docke werden 
die, das Werkstück о haltenden, aufsen verzahnten 
Spannringe d eingesetzt, die mit ihrer Verzahnung 
in das von der hin- und hergehenden Bodenplatte 
getragene Getriebe eingreifen und damit das Werk- 
stück in Umdrehung versetzen. 

Ein Verfahren zum Feuersichermachen von 
Holz, das Joseph Lybrand Ferrel in Phi- 
ladelphia unter No. 144500 patentiert wurde, 
besteht darin, dafs man das Holz entweder durch 
Kochen in dem Tränkungsmittel oder durch Ein- 
spritzen des letzteren in der Faserrichtung mit 
einer Lösung von basisch-schwefelsaurer Tonerde 
imprägniert, welche man durch Absättigen von 
schwefelsaurer Tonerde mit einem geeigneten Karbonat unter Ver- 
meidung eines bleibenden Niederschlages erhalten hat. 


Fig. 85. 

eorrichtung für das 

Werkstück bei Dreh- 
bänken. 


Einspann- 


----------- ли ум и ис 


an чо ше 


Zement- und Xalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Kalk- und Zementwerk 
der Société anonyme des Chaux in Galeria. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 
Nachdruck verboten. 

Im Laufe dieses Jahres beabsichtigt die Société anonyme des 
Chaux in Galeria (Corsika) die Anlage einer Fabrik zur Herstellung 
von Zement und hydraulischem Kalk, deren Disposition aus 
den Zeichnungen auf Tafel 5 zu ersehen ist. 

Nach den „Nouvelles Annales de la Construction“ ist das neue Werk 
für eine Tagesproduktion von 30 t hydraulischen Kalk und 8+ Zement 
berechnet. Die beiden Brennöfen 1, liegen unmittelbar an der öffent- 
lichen Verkehrsstrafse von Ajaccio nach Calvi, welch letztere mit dem 
Werk durch einen besonderen Weg verbunden ist. Der Kalkstein 
wird in den Brüchen zu Margina gefunden und durch eine 3 km lange 
Luftbahn nach einem nahe der Ofengicht angelegten Ablagerungs- 
platz gebracht. Dort ladet man denselben in Decauvillesche Hunde 
von je 2501 Inhalt und führt diese auf einem Schmalspurgleis von 
50 om Breite zur Ofenanlage. 

Die beiden Brennöfen sind in einen Mauerwerksklotz einge- 
baut und haben bei 11,75 m totaler Höhe 3,5 m gröfsten Bauchdurch- 
messer. Unmittelbar unter der Gicht messen sie je 1,6 und über den 
Rosten je 2,25 m. Der 9 m hohe Schacht jedes Ofens falst rd. 70 cbm 
Kalkstein. Die Innenform des Schachtes wurde mit Rücksicht auf 
leichtes „Herunterkommen“ der Charge gewählt, sie ist zum Teil 
zylindrisch, dann aber auch doppelt konisch. Oben werden beide 
Öfen durch ausbalancierte Deckel aus Grauguls abgeschlossen, die sich 
mit Hilfe langer Handhebel bequem bewegen lassen. Unmittelbar 
unterhalb der Gicht ist jede Ofenschacht mit mehreren radikalen 
Öffnungen von 0,5 m Höhe versehen, die alle mit einem rings um den 
Ofen laufenden Fuchs korrespondieren. Letzterer hat 75 >< 75 cm 
Querschnitt und endet in einem Schornstein von 6,15 m Höhe. Jeder 
Fuchs enthält einen Rauchschieber, mittels dessen man den Zug in den 
Ofen nach Bedarf regeln kann. 

Als Brennmaterial gelangt Anthrazit aus den eigenen Gruben 
der Gesellschaft zur Verwendung. Die Tagesleistung eines derartigen 
Ofens stellt sich auf 12--18 t garen Kalk. 

Der gare Kalk wird unmittelbar in Schmalspurkippwagen von 1,5 
cbm Fassungsraum ausgezogen. Die Wagen enthalten ca. 1000 kg 
Kalk und laufen auf einem Gleis von 0,8 m Spur. Nach Passieren 
einer Drehscheibe, die sich noch in Höhe der Ofensohle befindet, be- 
treten die Wagen eines der drei Hochgleise, die sich in drei parallelen 
Strängen über die Simpfe K hinweg erstrecken. Vor dem Sümpfen 
wird jede Wagenladung mit rd. 115 1 warmem Wasser versetzt, das 
man in einem hochgelegenen Apparat erwärmt. Letzterer besteht 
aus zwei übereinander stehenden Gefälsen, von denen das obere mit 
einer Heizschlange ausgerüstet ist. In seinen Dimensionen ist dieses 
Gefafs so bemessen, dafs es genau 1151 erwärmtes Wasser falst. 
Durch einen Kettenzug werden die 1151 zunächst in das untere Ge- 
fafs entleert und können nun von da aus durch einen Kautschuk- 
schlauch mit Brause auf den Kalk in Hunde ausgegossen werden. Der 
den letzteren bedienende Arbeiter hat Sorge zu tragen, dafs der In- 
halt des Wagens gut überbraust wird. Die beiden Apparate sind an 
der den Kalköfen zugekehrten Giebelwand der Sumpfanlage aufge- 
stellt. 

Der mit befeuchtetem Kalk gefüllte Wagen wird dann in die Sumpf- 
halle K selbst gefahren und in einen der Sümpfe entladen. Die zu 
diesem Zweck vorhandene Gleisanlage ist so angelegt, dafs auf ihr die 
leeren Wagen nach dem Ofenraum zurückkehren können, sie bewegen 
sich also in einer Art Kreislauf. Mit Rücksicht darauf wird in der 
Anlage in der Weise gearbeitet, dafs von den drei Sümpfen der eine 
beschickt wird, im zweiten ist der Sumpfprozefs im vollen Gang und 
aus dem dritten wird das fertig gesumpfte Material ausgefahren. 

Jeder der drei Sümpfe enthält etwa 150t Kalk, welche Menge 
etwa der Produktion einer Woche entspricht. Man kann infolgedessen 
den Kalk etwa 15 Tage sumpfen. Im übrigen aber ist für den Fall 
der Erweiterung des Betriebes der Anbau ‘neuer Sümpfe ohne be- 
sondere Schwierigkeiten ausführbar. Die neu anzubauende Halle würde 
man dann durch ein ebensolches freitragendes Holzdach überspannen 
wie die schon bestehende in Fig. 5. Die Binder dieses Daches (vgl. 
Skz. 5) haben eine freitragende Länge von 11 m bei einer Dicke der 
Spannbacken (Untergurten) von 35540 cm, der Hauptsparren von 
22 >< 12, der Pfetten von 22 >< 18 und der Sparren von 11 >< 11 ст. Die 
Stiele (Hängesäulen) besitzen 83030 om Querschnitt und sind mit 
dem Spannbalken durch Zapfen und schmiedeeiserne Bügel verbunden. 
Das Gespärr des Dachreiters besitzt in den Pfetten 22x10, den 
Hauptsparren 22 >< 10, in den Hauptsparren 22 X 12 und in den Sparren 
11X11 cm Querschnitt. Die Firstpfette des Hauptdaches hat 29 >< 20 
und die der Laterne 22><12 cm Querschnitt. 

Durch die Einfahrts- und Ausfahrtsöffnungen, sowie eine Anzahl 
in den Längswänden angebrachter Fensterhöhlen von halbkreisformigem 
Querschnitt und den Dachreiter wird in der Sümpferei eine gute Be- 
lichtung erzielt. 

Der befeuchtete Kalk wird den Sümpfen entnommen und auf 
einem Rost b, Fig. 3, ausgebreitet. Der Rost besteht aus Quadrat- 
eisenstangen von 4 cm Seitenlänge, die mit 3 cm lichtem Abstand 


verlegt sind. Alle weichen Kalkteile fallen durch die Spalten des 
Rostes, die ungaren und übergaren Stücke bleiben darauf liegen. 
Durch Ausklauben sortiert man ungares von obergarem und sammelt 
ersteres in einem Hunde, den man gefüllt nach einer Abraumhalle führt. 
Das Übergare dagegen bringt man in einen Concasseur („Вгесћег“) 
des Gates-Types von Allis Chalmers in Chicago, dessen Füll- 
mund in Höhe des Fulsbodens angelegt ist. 1 

Der Concasseur о, Skz. 2 u. 3, steht noch іп der Sümpferei, gibt aber 
sein Produkt an einen Elevator d im Maschinenhanse Н, Fig. 2 
u. 8, ab. Letzteres hat bei 21,75 m Länge 9,2 m Tiefe und besitzt 
ein hölzernes Dach, dessen Binder іп den Untergurten 35x40, in 
den Hauptsparren 22% 12, in den Pfetten 22718, in den Sparren 
11X11 und in den Hängesäulen 30x30 ою Querschnitt haben. Die 
Laternenhölzer haben eine Stärke von 22><12, 22><10 und 11X 
11 em. 

Der Elevator d dient nun nicht nur als Transport-, sondern auch 
als Mischvorrichtung. In seiner Grube mengen sich garer und über- 
garer Kalk und werden dann vom Elevator in einen Sechskanter e 
abgeworfen. Dieser hat 3m Länge und 1,1 m Durchmesser und ist 
auf dem ersten Teil seiner Trommel mit Messingblech Nr. 40 und 
auf dem letzten Teil mit solchem Nr. 50 bekleidet. Die Bespannung 
der ersten Partie des Zylinders ist gegen eine zu schnelle Abnutzung 
durch einen eingebauten Steinfänger gesichert, der durch Rundeisen- 
stäbe von 1 cm Durchmesser gebildet wird. Die Stäbe sind mit 5 mm 
Abstand verlegt. Der Sichter hat den Zweck, eine Ausscheidung der 
Kalkblumen, des sogen. Kalkmehls, herbeizuführen. Diese sammeln 
sich im Auslauf q des Sichters p an, die Siebgröbe dagegen fällt in 
einen Mahlgang f; dessen Erstprodukt nun wird durch einen zweiten 
Elevator g in eine zweite Sichtmaschine h aufgegeben, deren Mantel 
mit Blech Nr. 50 bespannt ist. Beide Sichter e und h machen 32 Touren 
in der Minute und liegen parallel zueinander in demselben Gehäuse. 

Das Gemenge aus leichtem und schwerem Kalk der ersten Sich- 
tung repräsentiert das von der Fabrik als hydraulischer Kalk be- 
zeichnete Fabrikat. 

Es wird am Auslauf der Sichtmaschine durch einen kleinen Ele- 
vator i abgefangen und durch Schrauben kk, ohne Ende nach den 
beiden Kalksilos gebracht. Von diesen wird der eine gefüllt, wäh- 
rend шап den andern entleert. Beide Silokästen fassen etwa 65 cbm 
und sind so situiert, dals ihre Erweiterung in Richtung der Längs- 
achse sich leicht durchführen lafst. 

In den Silos ist das Material der Einwirkung der feuchten Luft 
und im Moment des Einschüttens auch der des Wasserdampfes aus- 
gesetzt. Nach ungefähr Monatsfrist darf die Masse als genügend vor- 
bereitet gelten. Man öffnet dann die Auslässe am Boden der Zellen 
(vgl. Fig. 4) und läfst die Masse in die Schnecke 1, fallen, die sie der 
Schueoke 1 zuführt, durch welche sie in einen Speiseelevator m geleitet 
wird. Letzerer hebt die Masse auf eine Mühle n mit horizontalen 
Steinen im Raum H. 

Auf einer Bürstmaschine (einem Kegelsieb) System Morel wird 
das von der Mühle n zerkleinerte Material in schweres und leichtes 
geschieden. Die Bürste ist mit Sieben Nr. 70 bespannt, die in ihrem 
Feinheitsgrad den 80er Sieben hexagonaler Sichtmaschinen entsprechen. 
Die Siebgröbe (der grobe hydraulische Kalk) kann nun entweder durch 
einen vertikal verlaufenden Auslauf entnommen und nochmals in den 
Trichter 4 zurückgeleitet werden, oder er mischt sich mit dem aus 
den Sieben е h austretenden gewöhnlichen Kalk. 

Diejenigen Kalkteile, die das Kegelsieb System Morel nicht 
passierten, fallen in den Trichter einer Kugelmühle r, Typ Dalbouze- 
Brachet, wo sie fein vermahlen werden. Die Mahlfeinheit ist во 
bemessen, dafs auf Sieben Nr. 80 keine Rückstände verbleiben würden. 

Der auf diese Weise entstandene ,,Grappier“-Zement (wahrschein- 
lich Perlzement) wird einem Elevator s zugeführt und von diesem in 
die Zementsilozellen gehoben, in denen er vor dem Versand ca. vier 
Wochen lagern soll. Die an den Ausläufen der Silozellen befindlichen 
Verschlüsse stehen mit Wagen in Verbindung, die genau auf 50 kg 
teriert sind und das Absacken erleichtern. Aufserdem sind auf 180 kg 
tarierte Fafspackmaschinen vorhanden. 

Die Verladung der Säcke und Fässer erfolgt auf einer an der 
Nordseite der Fabrik belegenen überdeckten Ladebühne oder in der 
Halle D. Kann der Versand nicht sofort nach dem Absacken stattfinden, 
so lagert man die Säcke im Raum О und die Fässer in der Halle С, ab. 

Von den übrigen Räumen der Anlage dient derjenige A als Bu- 
reau, und der Bals Laboratorium; in demselben ist ein Zement- 
prüfungsapparat System Nivet aufgestellt. 

Im Raum I wird die Reinigung und Flickerei der Säcke vor- 
genommen, er enthält einen neuartigen Apparat zum Ausstäuben und 
Bürsten der Säcke, mittels dessen ein Lehrling rd. 120 Säcke in der 
Stunde reinigen kann. Die Maschine arbeitet so intensiv, dafs sie 
sogar etwa in den Sackmaschen festgeklemmte Schlackenfasern loslöst. 

Die Kraftanlage der Fabrik umfafst zunächst einen Babcock 
& Wilcox-Dampfkessel (F) von 60 qm Heizfläche mit aufgesetztem 
Dampftrockner. Neben ihm ist als Reserve-Dampferzeuger ein Kessel 
von 20 qm aufgestellt, der eine kleine stehende Maschine von 15 PS 
antreibt. Diese betätigt die Arbeitsmaschinen in der Reparatur- 
werkstatt G, ferner eine Dynamomaschine und die Speisepumpen. 
Als Hauptbetriebsmotor dient eine 50 PS liegende Einzylindermaschine 
mit Ridersteuerung im Raum E. Das zum Betrieb der Kesselan- 
lage und der Sumpferei erforderliche Wasser liefert ein Wildbach, der 
nahe der Fabrik fliefst. Das Wasser wird zunächst in ein Bassin von 
100 cbm gepumpt und aus diesem allen Teilen der Fabrik zugeleitet. 
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Ausgabe Il. 


BAU-INDUSTRIE. 


Wasserversorgung. Beleuchtung. Heizung und Liiftung. 


Nachdruck der іп vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, Ist ohne 
unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. шғеап des ,,Praktischen Маѕсһіпеп- Копѕігикіепг“, W. Н. Uhland, С. т. b. Н. 


Kochban und Wohnnngseinrichtung. SO = BS m Loge und 20 = 6 m Tee, Da dor antabende Finn 
Belenchtung, Keizung nnd Lüftung. езі war, machte sich beim Abtragen die Verwendung von Dynamit 


Y Ahrend dessen wurden durch die Fundamentmauern des Gebäudes 
: in rd. 4‘ Entfernung Löcher geschlagen und durch diese Baumstämme 
Ein bautechnisches Kunststtick. von 12X12" quadratischer Seitenlänge gesteckt. Die Stämme lagen 
қ Е 2 parallel der Oberfläche des Abhanges und reichten von Wand zu 
(Mit Abbildung, Fig. 86) Nachdruck vorboten. Wand. Darunter kamen Unterlagen von 12% 16’ Querschnitt zu 
Ein Meisterstück bautechnischer Bewegungskunst hat nach „Епріпее- | liegen, welche an jeder Seite der Front- und Rückwand Längsbalken 
ring Record“ gegen Ende des letzten Jahres die John Kichleay, | von 12% 12" Querschnitt trugen, auf denen paarweise Abschnitte von 
jr., Company in Pittsburg ausgeführt. Es galt das aus Ziegeln | 10” I-Trägern aufgestellt waren. Auf diesen ruhte also das zu trans- 
erbaute, allseits freistehende zweistöckige Wohnhaus des Kapitäns | portierende Mauerwerk, wobei 2” Eichenbohlen, die man auf die Träger 
Samuel 8. Brown in Brown Station bei Pittsburg um 160’ = | aufgelegt hatte, dem Ganzen eine gewisse Elastizität gaben. 


Fig. 86. 2. A.: Ein bautechnisches Kunststück. 


48,8 m vertikal anzuheben und rd. 300’ = 91,5 m horizontal Nach seiner Fertigstellung wurde der so gebildete Tragrost mit 
rückwärts zu verschieben. Die Arbeit ist gelungen und zwar der- | Hilfe von Jacks um so viel angehoben, dafs das ganze Gebäude von 
art gut, dafs nicht einmal die Fensterscheiben gesprungen sind oder | seinen Fundamenten losgelöst erschien. Dann ebnete man den steben 
die Fensterrahmen sich verzogen haben. gebliebenen Boden ein und errichtete darauf Zimmerungen der aus den 
Wie aus Fig. 86 zu erkennen ist, besteht das Gebäude aus einem | Abbildungen ersichtlichen Art. Die Zimmerungen bestanden aus Holz- 
zweistöckigen Hauptbau mit ausgebautem Satteldach und einem eben- | blöcken von 6 >< 8” Querschnitt sowie 3' 4” Länge und wurden unter- 
falls zwei Stock hohen, aber kleineren Annex. Die Grundfläche des Bau- | halb sämtlicher Tragbalken (12 >< 16”) errichtet. Kë ganzen waren acht 
werks stellt sich auf 44 >< 85’ = 18,42 >< 25,93 m. Ursprünglich stand | solcher Zimmerungen (vgl. Fig. 86, rechts) erforderlich, von denen die 
das Gebäude auf einem Felsvorsprung unmittelbar neben den Gleisen | erste unter der Giebelwand des Anbaues, die zweite unter einer Quer- 
der Baltimore & Ohio Railroad; die Anlage neuer Gleise machte | wand in diesem, die dritte und vierte rechts und links seitlich der 
die Verschiebung des Gebäudes erforderlich. Anfänglich dachte man | linken Giebelwand des Hauptbaues, die folgenden beiden unter den 
allerdings an ein Niederreifsen desselben und einen Neuaufbau an einer | Zwischenwänden im Hauptbau und die siebente und achte rechts und 
anderen Stelle; da sich aber rechnerisch das Verschieben wesent- | links neben der rechten Giebelwand des Hauptbaues zu stehen kamen. 
lich billiger stellte wie der Neubau, und der Besitzer auf dem Plateau Die Basis jeder Zimmerung wurde, so gut es das Terrain erlaubte, 
oberhalb seines Grundstückes noch ein zweites besals, so entschlofs | abgeebnet, die Kopfschichten dagegen lagen alle genau in einer 
man sich zum „Versetzen‘‘ des ganzen Hauses. Die Arbeit wurde | Horizontalebene. 
dann auch, und zwar in 100 Tagen, durchgeführt. Zum Aufwinden des Gebäudes bediente man sich sogen. Schrauben- 
Vor Beginn der Verschiebung zerlegte man den hinter dem Hause | winden (Jacks), deren im ganzen ca. 300 Stück von je 5t Hebekraft 


zur Verwendung kamen. Die Jacks kamen in Gruppen zu drei bis 
fünf unter den Tragbalken zu stehen und wurde jede Gruppe von 
einem Arbeiter beaufsichtigt. 

Auf ein gegebenes Signal schraubte jeder Mann die Spindeln seiner 
Jacks um eine halbe Steigung (ca. "ei in die Höhe. Danach über- 
zeugte man sich, ob alles in Ordnung war und gab sodann das Signal 
zur folgenden Aufwindung. Auf diese Weise wurde das ganze Haus 
in nicht ganz zwei Stunden um 14” gehoben. 

Hiernach legte man eine neue Serie Zimmerhölzer unter und 
schraubte sodann die Jacks um so viel nieder, dafs die Tragbalken 
auf der neu aufgelegten Zimmerung zum Aufsitzen kamen. Im An- 
schlufs daran löste man die Jacks wieder ganz und stellte sie von 
neuem, aber um die Zimmerung höher auf. Dann wiederholte sich das 
Emporheben um 14” in der schon beschriebenen Weise. 

Nachdem so das Gebäude genügend (ca. 60' = 18,3 m) hoch angehoben 
worden war, verlängerte man die acht Zimmerungen nach der Seite 
des Hügels um so viel, dafs eine Horizontalverschiebung des Gebäudes 
vorgenommen werden konnte. Um den Zimmerungen eine grölsere 
Standfestigkeit zu verleihen, hatte man übrigens in Abständen von 
8--10 Balkenschichten 20-30’ lange Streckhölzer eingezogen, denen 
sich in gleichen Abständen Längssteifen zugesellten, во dafs die ganze 
Zimmerung das Bild, Fig. 86 rechts, darbot. Dort sind auch die Stützen 
zu sehen, welche ein seitliches Verdrücken der Umfassungswände des 
Hauses verhindern sollten. 

Um den die Jacks bedienenden Mannschaften, soweit sie innerhalb 
дег Zimmerungen arbeiten mufsten, ein bequemes und sicheres Arbeiten 
zu ermöglichen, hatte man an die Tragbalken eine Bühne angehängt. 
Diese bestand aus 3X 12” Tannenholzbalken mit aufgelegten losen Holz- 
boblen, welche durch Bohlen von 2 >< 8" Querschnitt und entsprechende 
Schrauben mit den Tragbalken verbunden waren. 

Einem Kran, dessen Ausleger die ganze Länge des Gebäudes be- 
herrschte, fiel die Aufgabe zu, den einzelnen Leuten die Packhölzer 
für die Zimmerung zuzureichen. 

Zur Verschiebung des Gebäudes іп der horizontalen Richtung be- 
diente man sich hölzerner Walzen von 8” Durchmesser und 4’ = 1,22 m 
Länge, welche auf die oberste Balkenlage der Zimmerungen gelegt 
warden. Zwei neunteilige Flaschenzüge, deren 2” starke Seile mit 
dem Tragrahmen sowohl vorn als auch hinten verbunden waren, übten 
die zum Verschieben erforderliche Kraft aus. Ihre Seile wurden durch 
zwei Kraftwinden von je 2 PS-Leistung angezogen. Die Winden 
standen auf dem oberhalb des Abhanges befindlichen Plateau in ge- 
sicherter Stellung. Widerlager fanden die Flaschenziige an Balken, 
die sich gegen die obersten Lagen des festen Teiles der Zimmerung 
stützten. 

Nachdem man das ungefähr 60” hoch angehobene Haus soweit als 
möglich nach dem Hange zu rückwärts verschoben hatte, trug man 
den frei gewordenen Teil der vorderen Zimmerung ab und verwendete 
ihn zum Aufbau der Zimmerung, die zur Überwindung der zweiten 
Höhenabteilung erforderlich war. 

Den Schluls der ganzen Manipulation bildete eine abermalige und 
zwar ziemlich bedeutende Verschiebung des Hauses in horizontaler Rich- 
tung sowie das Aufsetzen desselben auf die neuen Mauerfundamente. 
Auch diese Arbeit ging glatt von statten, so dafs die 1200 t, die das 
von den Fundamenten abgehobene Gebäude repräsentiert, tatsächlich 
ohne Verlust für den Besitzer bewegt worden sind. Die neuen Funda- 
mente waren selbstverständlich den alten genau nachgebildet und 
schon solange vorher fertiggestellt, dafs sie 
genügend haltbar erscheinen. 


Sechseckige Strafsenlaterne 


von Wippermann & Cie., G. m. b. Н. 
in Düsseldorf. 


(Mit Abbildung, Fig. 87.) 
Nachdruck verboten. 


Die Firma Wippermann & Cie., 
G. m. b. H. in Düsseldorf bringt eine 
neue Strafsenlaterne mit sechs- 
eckigem Glasmantel auf den Markt, 
die neben grofser Lichtwirkung eine leichte 
Reinigung und Bedienung erzielen läfst. 

Die Laterne, Fig. 87, besteht aus einem 
aus Rundstäben und einem gufseisernen 
Unterteil gebildeten Gestell, das oben das 
schwere emaillierte Dach mit seitwärts dreh- 
barer Haube trägt. In diesen Laternen- 
körper ist der sechseckige Glasmantel lose 
eingesetzt, der durch die mit Schnappfeder 
versehene Haube gehalten wird. Die not- 
wendige Luftzirkulation wird dadurch er- 
zielt, dafs die sechseckige Öffnung des 
Daches 20 mm gröfser ist, als die lichte 
Weite des Glases und letzteres am oberen 
Rande ausgeschnittene Öffnungen besitzt. Wird die Haube seitwärts 
gedreht, so kann der Glasmantel herausgenommen und gereinigt werden. 
Das Dach ist weils emailliert und dient zugleich als Reflektor. 


Fig. 87. 
laterne von Wippermann 4 Cie., 
G. m.b. Н. in Düsseldorf. 


Sechseckige Strafsen- 
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Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation and Abfuhr. 


Ein neues Gründungsverfahren für Piloten 
gröfster Länge. 


(Mit Abbildungen, Fig. 88 u. 89.) 
Nachdruck verboten. 
Zur Verbindung von Long Island mit der City von New York 
und New Jersey beabsichtigt man zwei Röhrentunnel herzustellen, 
deren einer den East River und der andere den North River 
queren würde. Der im North River anzulegende Tunnel soll von einer 
einzigen Pilotenreihe getragen werden, die an verschiedenen 
Stellen bis auf eine Tiefe von 150’ (45,75 m) eingetrieben werden mufs. 
Man beabsichtigt, jeden dieser Piloten aus kurzen zylindrischen 
Gufsringen zusammenzusetzen, die durch Verschrauben untereinander 
zu verbinden sein würden. Der äufsere Durchmesser der Piloten ist 
auf 2' 3” (0,682 m) und die Wandstärke auf 11/,''е angenommen. Das 


ye 2 
Fig. 88. 2, A.: Ein neues Grindungsverfahren für Piloten gröfster Länge, 


Fufsende jedes Piloten wird durch ein aus Gufestahl gefertigtes 
Schraubstiick gebildet, dessen äufseres Gewinde eine Steigung von 4” 
(0,1 m) und einen Durchmesser von 4*4’ (1,42 m) hat. 

Um diese gewaltigen Piloten auf die erforderliche Tiefe nieder- 
treiben und so eine genügend feste Basis für den Tunnel selbst schaffen 
zu können, bedurfte es eines eigenartigen Verfahrens, das auf seine 
Brauchbarkeit allerdings erst auszuproben war. Zu diesem Zweck 
versenkte man am äulsersten Ende*) des Docks C der Erie Railroad 
in Weehawken ein Caisson und trieb in diesen einen Versuchs- 
piloten ein. Letzterer bestand aus einem zur Schraube ausgestalteten 
Fufsstück aus Stahl und diversen zylindrischen Ringen h von je 8' (2,44 m) 
Länge aus Gufseisen. Es wurden so viel Ringe aufeinander gesetzt, 
dafs das obere Ende des Pfahles sich noch über der Oberkante e des 
Docks befand. Das Fulsstück besals einen Schraubengang von 12” 
(305 mm) Steigung und 5’ (1,53 m) äufseren Durchmesser. Die Boden- 
partie des Fulsstückes hatte 30" (0,76 m) Durchmesser, war also stärker 
als die für die endgültige Ausführung gewählten Piloten. Auch waren 
Schraubstück und untere Sektionen des Probepiloten mit inneren 
Flanschen versehen und durch 124,” Bolzen miteinander verbunden, 
Die oberen Sektionen dagegen hatten Aufsenflanschen, um das Ver- 
schrauben zu vereinfachen, ein Verfahren, das für die endgültige Aus- 
führung allerdings nicht zur Anwendung kommen soll. 

Der vorhandene Triebsand resp. Schlamm setzte dem Eintreiben 
resp. Einschrauben des Piloten sehr energischen Widerstand entgegen, 

*) Der Punkt liegt rd. 102’ südlich von der Mittellinie des zukünftigen 
Tunnels, 


weshalb man genötigt war, seine Zuflucht zum maschinellen Gründen 
zu nehmen. Man konstruierte die in den Skz. 4 u. 5 der Fig. 88 
dargestellte Maschine; dieselbe arbeitet mit Druckwasser und besteht 
in der Hauptsache aus zwei an einem schmiedeeisernen Rahmen angeord- 
neten Wasserdruckzylindern aa,. Diese enthalten Differentialplunger 
von 10 und 117/,” Durchmesser und haben einen Hub von 18” (459 mm). 
Die wirksame Druckfläche der Plunger stellt sich für den Arbeitshub 
auf 78,5 D”, für den Leerlauf auf 25 g”. 

Beide Zylinder wurden vor der Ingebrauchnahme einem Probe- 
druck von 1500 РЕД. pro O” unterworfen. 

Der Frame k, Skz. 2, der Maschine war an einem zentralen Gufs- 
Stëck o pivotiert, an dem auch das Rad d der Ratsche festgekeilt war. 
Während des Arbeitens der Maschine war dann auch das Gufsstück 
selbst mit dem Kopf des Piloten verbunden. Schubstangen dienten zur 
Übertragung des von den Plungern ausgeübten Druckes auf die beiden 
Sperrklinken b, die sich naturgemäfs mit dem Ratschenrad d im Ein- 
griff befanden. 

Das Übersetzungsverhältnis zwischen Maschine und Plunger war 
so gewählt, dafs die Maschine zehn Hübe machen mufste, um den 
Piloten einmal um sich selbst zu drehen. Man kontrollierte das 


Arbeiten der Maschine durch ein Ventil, das man am Frame selbst be- 
festigt hatte und dem man das Druckwasser durch eine Rohrleitung mit 
drei elastischen Verbindungen zuführte. Sämtliche zu diesem Mecha- 
nismus erforderlichen Gufsstücke waren aus Eisen, und stellt sich 
deshalb das Gesamtgewicht der Maschine auf 12000 Pfd.e. 

Schon von vornherein war man sicher, dafs das Gewicht des 
Piloten an sich nicht genügen würde, um ihn bei jeder Drehung um 
einen vollen Gewindegang niederzudrücken. Es wurde infolgedessen 
ein hydraulischer Hebejack, Skz. 2, Fig. 88, konstruiert, bestehend in 
einem Zylinder | mit einfachem Plunger von 18” (459 mm) Durchmesser 
und einem Kolbenhub von 25” (635 mm). Die Reaktion des Plungers 
hatte ein auf eine Plattform f gestelltes Gewicht aus Eisenmasseln auf- 
zunehmen, während die Plattform selbst durch die Stangen g an zwei 
I-Trägern m aufgehangen war, die vom Kopfstück des Jacks 1 selbst 
getragen wurden. 

Sodann verbolzte man das Fulsstück des Schraubenpiloten mit 
den acht ersten Ringen des Pilotenrohres, senkte das ganze im Caisson 
hinab und fügte noch sieben weitere Ringe zu. Dadurch erhielt man 
einen Hohlpiloten von 63353 Pfd.e Eigengewicht. 

Versuche zeigten, dafs die tote Last, die bei der Drehung des 
Piloten zu überwinden war, sich bei der ersten Rotation auf 32395 Pfd.e 
belief. Die Eindringungstiefe wurde zu 1,17! (356 mm) ermittelt, 
das Drehmoment an der Niederschraubmaschine schwankte zwischen 
36600 und 54900 Fufspfund, wobei in den Zylindern ein Wasserdruck 
von 100--150 Pfd.e pro D” zur Wirkung gebracht worden war. Bei 
der siebenten Drehung betrug die Eindringung des Piloten nur noch 


‚Dampfleistung zu reinigen hat. 


1,04: (318 mm) bei einem max. Drehmoment von 73300 Fufspfund und 
einem max. Wasserdruck in den Zylindern aa, von 200 Pfd.e. 

Bei der achtunddreifsigsten Drehung war der Nachschub nur mehr 
= 1'e. Man nahm infolgedessen eine schrittweise Verstärkung der 
Belastung des Piloten vor und kam dabei nach und nach auf 383 330 
Pfd.e unter Mitverwendung des sogen. hydraulischen Jacks. Das Dreh- 
moment stieg naturgemafs ebenfalls und zwar auf 439800 Fulspfund, 
während der Wasserdruck nahezu 1200 Pfd.e erreichte. 

Bevor die vierzigste Drehung vollständig ausgeführt werden konnte, 
brach der eine der Pilotenringe und zwar, wie man zuerst annahm, 
infolge einer zu grofsen Beanspruchung auf Torsion, nachträglich stellte 
man jedoch fest, dafs die Ursache ein Fehler im Material des Ringes 
gewesen war. 

Um die 38%, Drehungen auszuführen, bei denen der Pilot 34’ 103,1 
tief in den Boden eingetrieben wurde, waren neun Stunden und fünf 
Minuten erforderlich, so dafs rd. vierzehn Minuten auf eine Drehung, 
bei einer mittleren Vordringungstiefe von 1075),,” entfielen. 

Die Versuche, die lediglich unter Veränderung der toten Last ` 
vorgenommen wurden, dauerten ca. 51, Monate. Dabei wurde die 
tote Last selbst schrittweise von 400000 auf 500.000 Pfd. erhöht, zu- 

leich aber machte man auch die merkwürdige 
Entdeckung, dafs sich der Pilot nach jeder 
Vermehrung der Last um einige Linien senkte. 
Zu Anfang betrug die Senkung 1,”; gegen 
Ende verminderte sie sich auf 0,025". Am 
‘Schlufs vorgenommene Nachmessungen zeigten 
jedoch, dafs diese Erscheinung keine wirkliche 
Senkungsbewegung, sondern nur eine Kom- 
pressionsbewegung des Piloten in sich gewesen 
war, was ja auch bei einer Länge des Piloten 
von 148’ nicht zu verwundern ist. Das Mais 
148’ repräsentiert den Abstand der Mikro- 
metermelsvorriehtung vom Schraubstück. 

Die Last von 500000 Pfd. beliefs man 
wiederum rd. 15), Monat auf dem Piloten und 
erhöhte sie dann auf 600000. Nach weiteren 
1, Monaten nahm man die Last ab und zog 
den Probepfahl wieder aus. 

Vorher aber wurden noch eine Anzahl 
Fallversuche angestellt; ein Hammer von 
3750 Pfd. Bärgewicht mit 1” Hub wurde über 
dem Pfahl installiert und führte пап auf den- 
selben 132 Serien von Schlägen aus. Jede 
Serie umfalste 250 Schläge, die mit einer 
Geschwindigkeit von 30 Schlägen in der Minute 
abgegeben wurden. Hand in Hand mit Bean- 
spruchung des Piloten durch Schläge ging eine Erhöhung der auf 
200000 Pfd. reduzierten Last auf 330000 Pfd. 

Trotzdem 33.000 Schläge auf den Pfahl ausgeführt wurden, war wie 
„Iron Age“ mitteilt, der Effekt „gleich Null“. 

Über die Art und Weise, wie die Eintreibmaschine beim Bau des 
Tunnels selbst Verwendung finden soll, geben die Skz. 1 u. 2 der Fig. 89 
Auskunft. Auf dem durch Ketten no in seiner Lage gesicherten Frame 
A werden oberhalb des Zylinders a die elektrisch angetriebene Pumpe 
für die Niederschraubeinrichtung und oberhalb des Zylinders a, die 
für den Jack zur Aufstellung kommen. Der Jack wird sich gegen 
I-Träger stützen, die durch Holzklötze von den Flanschen der Tunnel- 
ringe isoliert sind. Е 


Vier in Amerika bewiihrte Wasserreinigungs- 
verfahren. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) 


Nachdruck verboten. 


In den „Engineering News“ sind vier in den У. St. N.-A. mit 
Vorliebe angewendete Verfahren zur Reinigung von Gebrauchs- 
und Trinkwasser beschrieben, von denen eines, das von Breda, 
allerdings deutschen Ursprunges und demnach hier bekannt ist, während 
die anderen bei uns wohl kaum irgendwo Eingang gefunden haben, 
aber augenscheinlich doch wertvoll genug sind, um auch hier versucht 
zu werden. Da derartige Verfahren immer die Verwendung von 
Spezialapparaten zur Voraussetzung haben, so beschreibt das genannte 
Blatt sie an Hand ausgeführter Anlagen. Das soll auch hier ge- 
schehen. 


1. Wasserreinigungsverfahren 
der Pittsburg Filter Mfg. Co. in Pittsburg, Pa. 


(Fig. 3 u. 4, Tafel 6.) 


Genannte Firma hat im Jahre 1902 für die Tennessee Coal, 
Iron & Railway Co. in Ensley, Ala. eine grölsere Wasserreinigung 
installiert, die zur Zeit das Wasser für eine Kesselanlage von 17 000 PS 
Das Projekt sieht eine Höchstleistung 
der Anlage von 4000000 Gall. Wasser pro Tag vor. Das Wasser 
wird dem durch das Dorf Ensley fliefsenden Creek entnommen und da 
dieser einen sehr wechselnden Wasserstand hat, so ist, hauptsächlich 
in den trockenen Monaten des Jahres mit einer starken Verunreinigung 
des Wassers zu rechnen. So ergab die Analyse einen mittleren Ge- 
halt von: 
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Chlornatrium. . .... 3,67 % 
Kalziumsulfat. . ... . 12,47 „ 
Magnesiumeulfat 11,00 ,, 
Silikate 2... .... 4,02 „ 
Schwefeleisen. . . . . . 6,53 „ 
Organische Bestandteile . 1,92 ,, 
Freie schweflige Säure. . 9,81 ,, 

49,49 + 


pro U. S.-Gallone. 


Im Winter und in den ersten Frühjahrsmonaten überschreitet der 
Prozentsatz an Schwefelkalzium selten 6,52 und der an Magnesium- 
karbonat 3,38 g pro Gall. Es fehlt dann die schweflige Säure, und 
der Prozentsatz an organischen Beimengungen ist ein geringer. Aber 
die Gefahr, dafs die schweflige Säure plötzlich auftritt und das alka- 
lisch reagierende Wasser in sauer reagierendes verwandelt, besteht 
dauernd und das war für die Einrichtung der Wasserreinigung von 
Bedeutung. 

Я Als Reagentien benutzt man Kalk und kalzinierte Soda. Die 
Lösung wird in zwei Gefäfsen b von je 600 Gall. Inhalt vorbereitet. 
Zwei Laugepumpen, von denen jede zehn Gall. in der Minute zu 
heben vermag, sind zwischen den Bottichen aufgestellt und heben die 
Lauge іп die Absetzbottiche. Die Kalkstücke werden in ein im Tank 
selbst aufgestelltes Gefäls h getan, dessen Boden durch ein Drahtnetz 
gebildet wird, um so das Eindringen der etwa verbleibenden unge- 
löschten Reste (Steine und übergarer Kalk).in den Bottich zu ver- 
hindern. 

Durch das Wasser werden die feineren löslichen Partikelchen nach 
dem Boden des Tanks abgeführt, wo sich eine Art Kalkmilch ab- 
setzt, die durch Zufuhr von komprimierter Luft in dauernder Bewe- 
gung gehalten wird. Während des Füllens des Tanks wird die Kalk- 
milch zugleich mit dem Wasser eingeführt und hat bei vollendeter 
Füllung auch ihre niederschlagende Wirkung bereits ausgeübt. Dann 
gibt man kalzinierte Soda zu und rührt den Inhalt des Tanks etwa 
sieben Minuten lang stark um. Hierauf probiert man, ob das Wasser 
genügend geklärt erscheint. Ist dies der Fall, so hat die Einrichtung 
ihre Aufgabe erfüllt, wenn nicht, so wiederholt man die Manipulation, 
war der Sodagehalt ein zu hoher, so gibt man noch Wasser zu. 

Die grofsen Mischtanks B fassen je 160000 Gall. Wasser und 
haben 30’ Durchmesser, sowie 30’ Höhe; sie sind ganz in Stahlblech 
ausgeführt und auf 10’ hohen Stahlsäulen aufgestellt, um so Raum für 
die Böden zu schaffen, an deren tiefster Stelle sich die 6” weiten Aus- 
blaséffoungen befinden. Jeder Tank В wird durch einen 16" Rohr- 

_ Strang aa, gefüllt, der mit den erforderlichen Verbindungen (b,) zur 
Einbringung der Lauge versehen ist. Nach der Füllung mit Lauge 
und Rohwasser wird in jeden Tank ein Prefsluftstrabl mit 10-15 Pfd. 
Druck eingeführt, um so den Inhalt der Tanks gründlich zu mischen. 
Ein perforiertes Rohr i,, das in Form eines Ringes in jeden Tank etwa 
8” oberhalb der Austrittsstelle für die Lauge eingelagert ist, ver- 
mittelt die Verteilung der Luft. Es erhält die Prefsluft aus einem 
Hauptetrang i, der von dem neben dem Kompressor g aufgestellten 
Akkumulator ausgeht. Letzterer hat bei 30" Durchmesser 10’ Höhe 
und steht dauernd unter einem Druck von 10-- 20 Did. 

Hat das Wasser са. ein bis vier Stunden im Tank gestanden, so 
öffnet der damit beauftragte Arbeiter das Ventil im Auslafsrohr c. 
Letzteres endet innerhalb des Bassins in einem Schwimmerrohr, dessen 
Einlafs sich ca. 12” unter der Oberfläche des Wassers befindet. Das 
gereinigte Wasser wird ungefähr so tief abgezogen, dafs es im zylindri- 
schen Teil des Tanks noch einen Fufs hoch steht. Der abgesetzte 
Schlamm wird dann alle vier bis sechs Tage einmal ausgeblasen. 

Zwei Filter (d) sind vorhanden, jedes mit 20’ lichtem Durchmesser 
und 8’ Höhe von aufsen. Die Filterfläche stellt sich auf 318 7’ pro Filter. 
Zwischen der oberen Kante des Gefäfsmantels und der Oberfläche der 
Filtermasse ist ein eiserner Trog eingebaut, von dem das Wasser auf 
das Filterbett im Kreise verteilt wird. Eine mit federnden Zähnen 
versehene Harke ist dazu bestimmt, den Sand des Filters beim Waschen 
des letzteren aufzustochern, während das zum Waschen erforderliche 
Wasser durch eine Zentrifugalpumpe von 1000 Gall. minutlicher 
Leistung herangeschafft wird. Das Waschen wird alle sieben Tage 
vorgenommen. 

Unterhalb der Filter befindet sich ein Reservoir f für reines Wasser 
mit einem Fassungsvermögen von 18000 Gall., aus: dem die Zentri- 
fugalpampe das zum Waschen erforderliche Wasser entnimmt. 

Wichtig ist noch der Umstand, dafs alle Teile der Anlage vom 
Boden aus zugänglich sind und dafs an den Absetztanks Läutewerke 
angeordnet sind, die in dem Augenblick ertönen, wo der zulässige 
Höchststand des Wassers erreicht ist. 


9 2. Wasserreinigungsverfahren 
der New York Continental Jewell Filtration Company, 
(Fig. 8, 10 u. 11.) 

Um das Gebrauchswasser für die Columbia Chemical Co. in 
Barberton, Ohio zu reinigen, wurde seitens der vorstehend genannten 
Firma im Jahre 1902 die durch Fig. 8, 10 u. 11 in ihren Hauptteilen 
dargestellte Wasserreinigungsanlage installiert. Diese ist imstande 
in der Stunde 20000 Gall. zu reinigen, wobei als Fällungsmittel 
Kalk und Soda zur Verwendung kommen. 

Das durch Zusatz der Fällmittel zum Rohwasser entstandene 
Gemenge wird einem Absetzbassin zugeführt, danach kommt es in 
ein sogen. Schwerkraftfilter, das in ersteres direkt eingebaut ist. Die 
in den grofsen Kalkmilchtanks verwendeten Rührwerke werden durch 


ein Wasserrad angetrieben, das seine Betriebskraft wiederum dem zu 
reinigenden Wasser entnimmt. Als Baustoff ist in der Hauptsache 
Holz verwendet, nur der kleine Mischtank für die Lösung, sowie das 
Wasserrad und die Reguliergefälse sind aus Stahl hergestellt. Die 
Kalkmilch- und die Absetzgefäfse, durch die das Wasser geht, haben 
ein Gesamtfassungsvermögen von 105000 Gall., woraus sich als 
Zeit, die das Wasser braucht, um den Apparat zu durchlaufen, eine 
solche von fünf Stunden ergibt. Die Zeit, welche notwendig ist, um 
das Wasser zu filtern, wurde hierbei nicht in Ansatz gebracht. 

Die ganze Reinigungsanlage ruht auf einer Betonfundierung, auch 

können sämtliche Apparate von einem Podest aus kontrolliert wer- 
den, der sich oberhalb des Kalk- (q) und Mischtanks (p) befindet. 
' Das Rohwasser tritt durch ein automatisches Einlafsventil im 
6" Rohr К in die Anlage ein, läuft über das Wasserrad 1 und stürzt 
nun in den Sammeltank für Zulaufwasser о. Von da fliefst es über 
zwei Wehre, von denen das feststehende für den Durchlauf der ganzen 
zu filternden Wassermenge ausreicht und von dem Teil des Wassers 
durchflossen wird, der nach dem Mischgefäls р geht. Das zweite 
Wehr hat dieselbe Tiefe, besitzt jedoch einen mittels Spindel und 
Handrad verstellbaren Schützen, mit dessen Hilfe man den Abflufs -des 
Wassers nach dem Kalkmilchtank q nach Gefallen regeln kann. Das 
auf diese Weise mit Kalkmilch gesättigte Wasser vereinigt sich mit 
dem Hauptstrom des Wassers im Mischtank p, wo beide Ströme unter 
Bespülen eines Systems von Leitblechen aufeinandertreffen. 

Das Wasser empfängt, während es das Rohr p, passiert, eine Dosis 
Sodalösung aus dem Tank w und sinkt so ins Mischgefäls hinab; ge- 
mengt mit Sodalösung steigt es darin wieder empor und, wird dabei 
fortgesetzt gerührt. Schliefslich fliefst es durch einen Überlauf aus 
dem Gefafs p in den grofsen Absetzbottich r ab. Kalkmilch- (q) und 
Mischgefäfs (р) haben je ein Fassungsvermögen von 12500 Gall. Die 
kleinen oberhalb der beiden Tanks pq aufgestellten Bassins w werden 
zum Löschen des Kalkes und zur Herstellung der Sodalauge verwendet. 

Der grofse Absetzbottich г hat 28! Durchmesser und 20’ Tiefe; 
er falst 80000 Gall. Das Wasser tritt am Boden ein, steigt unter 
stetiger Verlangsamung seiner Bewegung nach oben und flielst schliels- 
lich oberhalb des Filters durch Öffnungen in der Seitenwandung des 
Bottichs ab. Das Filter ist ein Sandfilter bekannter Bauart, seine 
Sandbettung reicht bis zur Kante г, hinauf. Zum Waschen des Filters 
dient reines Wasser, welches durch das 6” Rohr q, zufliefst und 
durch das 8” Rohr г, wieder abläuft. 


3. Wasserreinigungsverfahren 
System Breda. 
(Fig. 1, 2, 5, 9 u. 12-17.) 

Das Bredasche Wasserreinigungsverfahren ist aus Deutschland 
nach Amerika gekommen und kennzeichnet sich dadurch, dafs mit 
Kalk und Soda, sowie mit Wärme gearbeitet wird. x 

In Fig. 1 u. 2, Tafel 6 ist das Schema eines bei der Firma Wm. 
Demuth & Co. in Brooklyn, N. Y. installierten Bredaschen Wasser- 
reinigers gegeben. Der Apparat liefert täglich 25000 Gall. gerei- 
nigten Wassers und arbeitet seit 1902 zur Zufriedenheit der Besitzer. 
Er erhält Wasser aus einem Tiefbrunnen, welches durchschnittlich 
16 franz. Härtegrade besitzt und so zu reinigen ist, dafs seine Härte 
sich auf 2° vermindert. Dazu sind pro 1000 Gall. Wasser 1,1 Pfd. 
Kalk und 0,71 Pfd. Soda erforderlich, während bei der Anlage der 
Brauerei Piel Bros. in Brooklyn, wo Wasser von 30,5 franz. 
Härtegraden weich zu machen ist, 1,4 Pfd. Kalk und 1,3 Pfd. Soda 
verbraucht werden. 

Bei beiden Anlagen wird das Wasser durch Auspuffdampf er- 
wärmt. 

Das Rohwasser tritt aus dem Rohr k zunächst in den Verteiler 
k,, Fig. 1 u. 2, wo seine Geschwindigkeit durch einen perforierten Rost 
gebrochen und von wo aus der Zufluls zu den einzelnen Apparaten 
geregelt wird. Vom Boden des Wasseranwärmers s, Fig. 17, und vom 
oberen Teile des Kalksättigers t tritt das Wasser in das Mischgefafs о, 
Fig. 9, auf dem Absetzbottich p und fliefst dann zentral in diesem 
nach unten. In das Gefäls o werden gleichzeitig mit dem Rohwasser 
auch die Sodalauge und das erwärmte Wasser aufgegeben. Das ganze 
Gemenge fliefst dann im mittleren Teile des Bottichs р mach unten 
und steigt hierauf in dem Raum zwischen Mantel und Kernrohr mit 
mehr und mehr sich vermindernder Geschwindigkeit nach oben. Ein 
Überlauf leitet das geklärte Wasser ab und in das nach dem Filter u, 
Fig. 1 u.2, führende Rohr. Die Rückstände dagegen sammeln sich 
auf dem trichterförmigen Boden des Gefafses р an und werden von 
dort periodisch abgezogen. 

Der Verteiler ist in Fig. 13-16 detailliert. Er enthält eine ver- 
stellbare Platte w,, mit deren Hilfe die Menge des abfliefsenden Wassers 
geregelt wird. Der Stutzen w, stellt die Verbindung mit dem Vor- 
wärmer, дег w, mit dem Verteiler dar. In Fig. 5 der Tafel 6 ist das 
Melsgefäfs x skizziert. Dasselbe enthält eine um eine Achse schwing- 
bare Wanne x, aus Kupfer, welche mit Hilfe eines Hebels in das ge- 
füllte Bassin x gesenkt, und so mit einem bestimmten Quantum Lauge 
gefüllt wird. Der Gewichtshebel lüftet die gefüllte Wanne soweit, 
dafs sie ihren Inhalt in ein Gummirohr ergiefsen kann, das an die 
feste Leitung zum Mischapparat angeschlossen ist. Das Gefäls, in 
dem die Melsschale arbeitet, wird durch ein kugelbelastetes Ventil 
selbsttätig aus einem gröfseren Laugenbottich n, Fig. 2, nachgefüllt. 

Die Mefsschale x, entleert sich fünf his sechs mal in der Minute (?); 
die Lauge fliefst in einem Rohr nach dem Boden des Kalksättigers t, 
wobei sie mehr oder weniger Luft mit sich führt, die den am Boden 
des Sättigers lagernden Kalk bewegt. Der aufgewirbelte Kalk steigt 
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zum Teil bis zum Kopf des Gefafses mit empor, fällt dann aber auch 
wieder zu Boden, so dafs tatsächlich nur reines Kalkwasser in den 
Mischapparat gelangt. 

Das verwendete Filter, welches Fig. 12 darstellt, arbeitet mit me- 
chanisch betätigtem Rührflügel u und enthält ein dünnes Bett groben 
Sandes, das nach unten durch den perforierten Boden u, abgeschlossen 
wird. Bei у fliefst das Wasser zu, bei у, wieder ab und bei у, findet 
sieh ein Anschlufs für den Abflufs des Waschwassers. 


4. Wasserreinigungsverfahren, 
System Tweeddale 
(Fig. 6 u. 7). 

In den neuen Reparaturwerkstätten der Topeka Railway 
zu Topeka ist das sogen. Tweeddalesche Wasserreinigungs- 
verfahren zur Anwendung gelangt. Bei demselben wird nicht wie 
bei den vorbeschriebenen kontinuierlich, sondern intermittierend ge- 
arbeitet. Das soll den Vorteil bieten, dafs man mit viel weniger 
Unbequemlichkeiten zu rechnen hat wie bei den automatisch arbeiten- 
den. Pumpen und sonstige maschinelle Einrichtungen sind bei diesem 
System nicht erforderlich. Nur alle fünf bis sechs Stunden hat der 
Heizer oder irgend ein Betriebsassistent die benötigten Chemikalien 
in den Apparat aufzugeben und die Beleuchtungseinrichtung in Tätig- 
keit zu setzen. 

Fig. 6 u. 7 veranschaulichen den Apparat selbst. Derselbe um- 
falst zwei hölzerne Tanks, in deren einem sich die Sedimentation voll- 
zieht, wahrend der andere entleert wird. Die Dimensionen der Tanks 
x werden so gewählt, dafs ihr Inhalt für eine Arbeitsdauer von sechs 
bis acht Stunden ausreicht. Man rechnet, dafs zwei Tanks zu 50000 
Gall. für eine Anlage von 2000 PS genügen. Das Rohwasser wird 
durch ein Rohr у am Boden in den Tank eingeführt und gelangt zu- 
nächst in eine mit Koks und Eisen gefüllte Kammer x,. Aus dieser 
tritt es durch vier radiale Rohre mit gebogenen Endstücken in den 
Bottich ein. Ist letzterer bis ungefähr zur Oberkante gefüllt, so 
wird Luft unter einem Druck von 45 Pfd. durch das Rohr y, in das 
Gefafs x, eingeleitet und strömt sowohl durch die radialen Arme als 
auch durch ein 7,” Loch im Deckel des Gefälses x, aus. 

Die erforderliche Luft kann einem: Kompressor entnommen 
oder mit Hilfe eines Strahlapparates z, dem bei z, Dampf zugeführt 
wird, in den Bottich eingeblasen werden. In allen Fällen ist eine 
schnelle Bewegung des Wassers die Folge. Der Sauerstoff der Luft 
nun bewirkt die Beseitigung der organischen und flüchtigen Bestand- 
teile im Verein mit der regen Bewegung des Wassers, die eine mecha- 
nische Separation der festen Beimengungen herbeiführt. Nach längerem 
Rühren wird ein vorher ermitteltes Quantum eines chemischen Reagens- 
mittels aufgegeben und dann die Wassermasse noch etwa fünfzehn Mi- 
nuten in Bewegung erhalten, dann mischt man ihr ein Koagulations- 
mittel bei und überläfst sie ca. ein bis zwei Stunden lang der Sedimen- 
tation. Alle zwei bis drei Wochen mufs der Schlamm einmal ausge- 
waschen werden, der dann eine Dicke von 5-:-6” erreicht hat. 

Das gereinigte Wasser wird an der Oberfläche mittels eines 
Schwimmerhebers x, abgezogen. 

Zum Probieren bedient man sich der bekannten Farbenprobe. 

Die nach dem Tweeddaleprozels arbeitende Reinigung der Edison 
Illuminating Co. іп Topeka befindet sich seit nunmehr vier 
Jahren im Betrieb. Als Fällungsmittel dient Ätznatron (Natronhydrat), 
als Koagulationsmittel Eisenchlorid. 


Kolzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


Trennsäge zum Schneiden von Brettern. 


(Mit Abbildung, Fig. 90.) Nachdruck verboten. 

Fig. 90 gibt nach „Genie civil“ die Skizze einer zum Schneiden 
von Kistenbrettern bestimmten Trennsäge. 

‘Auf der Schraubenspindel a sind mehrere Kreissägen derart an- 
geordnet, dafs sie gegeneinander verschoben, d. h. je nach der Breite 
der zu erzeugenden Bretter eingestellt werden können. In den ver- 

schiedenen 
Stellungen 
werden diese 
Sägen mit 
Hilfe einer 
Mutter und 
Gegenmutter 
fixiert. Die 
Wellea erhält 
ihre Bewe- 
gung mittels 
eines -in der 
Fig. 90 nicht 
gezeigten Rie- 
mens, der von 
einem Vorge- 
lege oder, wenn direkter Antrieb vorgesehen ist, von einem Elektromotor 
auf eine an dem einen Ende der Achse a aufgesetzte Scheibe arbeitet. 
Auf der Achse der Walze b ist eine Riemenscheibe с aufgesetzt, die 
sich in entgegengesetztem Sinn zu den auf der Spindel a angeord- 
neten Sägen dreht; auch wird von dieser Achse aus mittels der 
Zahnräderübersetzung d die Abzugswalze e bewegt. Die Welle der 


Fig. 90. 


Trennsäge zum Schneiden топ Brettern. 


letzteren trägt an beiden Enden je eine mit demselben Durchmesser 
wie die Walzen ausgeführte Riemenscheibe, durch welche mit Hilfe 
des Riemens f die Zuführungswalze e, bewegt wird. Durch diese 
Walzen wird der Vorschub des Werkstückes bewirkt, und es ist be- 
merkenswert, dafs zunächst die abziehende Walze e und von dieser 
aus erst die zuschiebende Walze e, bewegt wird. Für den Durch- 
tritt der Säge ist die Walze e mit entsprechenden Aussparungen ver- 
sehen. Die Lager der Walze e, sind vertikal verschiebbar und wer- 
den durch die Federn g nach unten gedrückt. Um den Riemen f 
nachspannen zu können, ist die Achse der Walze e in einer Schwinge h 
gelagert; das kleine Abzugsrädchen i läuft lose auf seinem Zapfen. 
Alle beweglichen Teile werden durch ein Schutzgehäuse k abgedeckt. 


Ein Vorschlag zur Einrichtung kleiner maschi- 
nell betriebener Holzbearbeitungswerkstätten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 91 u. 92.) 

[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Was die Ausführung der dritten für den Kleinbetrieb notwendigen 
Maschine, der Universal-Tischlerei-Kreissäge mit Fräs- 
maschine und Langloch-Bohrapparat (Fig. 91) anlangt, so 
ist dies, wie schon die Bezeichnung erkennen läfst, eine durch Kom- 
bination von drei Maschinen entstandene vierte Form. 

Die Welle der Säge läuft in langen, mit Lagermetall ausgegosse- 
nen, nachstellbaren Lagern. Der Tisch wird von einem Rahmen ge- 
tragen und ist mittels Handrades und Spindel in der Höhe zu ver- 
stellen, auch kann derselbe in breiten Segmentführungen bis zum 
Winkel von 45° 
geneigt werden. 
Wenn gefordert, 
wird der vordere 
Teil des Tisches 
als Schiebetisch 
in Prismenfüh- 
rungen geliefert. 
In jedem Fall 
aber ist eine pris- 
matische Langs- 
nut im Tisch vor- 
gesehen, um dem 
zum Rechtwink- 
lig-, Gehrungs- 
schneiden undAb- 
kürzen bestimm- 
ten Lineal eine 
sichere Führung 
zu geben. Neben 
diesem Spezial- 
lineal gehört der 
Maschine ein über 
die ganze Breite 
des Tisches rei- 


chendes Lineal 

zum Langschnei- 

den zu, das Шап piy, vı. Unicersat- Tischlerei-Kreissäge mit Fräsmaschine und 
verstellen und in Langloch- Bohrapparat. 

jedem Winkel 

neigen kann. Weiter ist der Tisch mit einer gehobelten eisernen Ein- 


lagplatte versehen, um die Sägeblätter leicht auswechseln zu können. 
Der Antrieb der Säge erfolgt entweder durch ein Decken- oder Fuls- 
bodenvorgelege; das Sägeblatt hat 40 cm Durchmesser; der Kraft- 
verbrauch beläuft sich auf 1--1'/, PS. 

Der Langloch-Bohrapparat ist an dem Gestell der Ma- 
schine befestigt und besitzt einen gehobelten Auflagetisch für das Holz, 
der mit verstellbarem Arm zum Festspannen des Holzes versehen ist. 
Durch Handhebel mit Holzgriffen kann man den Tisch in jeder Rich- 
tung auf dem Kreuzsupport verstellen ; dieser selbst läuft in Prismen- 
führungen und läfst sich mittels Handrades boch und tief einstellen. 
Die Länge und Tiefe der Bohrlöcher kann durch Anschläge begrenzt 
werden. 

Die Tischfräse ist kräftig genug gehalten, um auch Türfüllungen 
abzuplatten und Schlitzarbeiten ausführen zu können. Die aus Guls- 
stahl hergestellte Frässpindel ist mit auswechselbaren Dornen versehen, 
so dafs auch Schlitzdorne mit Kehlmessern Verwendung finden können. 
Die Lager sind lang gehalten, mit Lagermetall ausgegossen und nach- 
stellbar. Am Tisch selbst befindet sich eine Einlageplatte, damit man 
grölsere Fräser und andere Werkzeuge versenken kann. 

An Kraft bedarf eine solche Fräseinrichtung ca. 11, PS. 

Der Antrieb der vorbeschriebenen Arbeitsmaschinen kann selbst- 
verständlich auf jede beliebige Art erfolgen. Am einfachsten ist, wenn 
Gasleitung zur Verfügung steht, die Aufstellung eines Gasmotors. Dieser 
hätte, selbst wenn die schwersten Maschinen gewählt werden würden, 
kaum mehr als 7 PS zu leisten und könnte unmittelbar im Arbeitsraum 
in einer Ecke, also der Werkstatt selbst, zur Aufstellung kommen. Febit 
Leuchtgas, so würde an Stelle des Leuchtgasmotors ev. ein Sauggas-, 
Spiritus- oder Petroleummotor treten können. Der sonst für ähn- 
liche Zwecke so beliebte Benzinmotor wäre hier aus dem Grunde 
nicht zu empfehlen, weil es in Tischlereien meist an einem explosicns- 
sicheren Aufbewahrungsraum für das sehr explosible Benzin fehlt. Die 
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Leistungsfähigkeit der Petroleum- und Spiritusmotoren mülste natur- 
gemäls derjenigen der Gasmaschine entsprechen. 

Die verwendeten Motoren sollten elektrische Zündung haben, da 
diese weniger feuergefährlich ist, wie die an sich allerdings wesentlich 
einfachere Glührohrzündung. 

Spiritus und Petroleum wären im Keller in gut verschlossenen 
Gefälsen aufzubewahren und eine kleinere Pumpe, die mittelbar mit 
dem Motor verbunden sein könnte, würde zum Ansaugen dienen. 

Ist elektrischer Strom billig zu haben, so würde auch der 
Elektromotor als Betriebsmaschine in Frage kommen. Diesen 
könnte man dann entweder unmittelbar auf der Hauptantriebswelle 
oder in irgend einer Ecke der Werkstatt aufstellen. Die Verwendung 
des sogen. Einzelantriebes, wo auf jeder Maschine ein Motor sitzt, ist 
nicht zu empfehlen. Der Gruppenantrieb ist in jedem Fall der bessere, 
da man hierdurch für jede Maschine eine gréfsere Kraftreserve besitzt 
und die Anschaffungskosten weit geringere sind. 

Von Dampfmotoren kommen für derartige kleine Anlagen 
lediglich die sogen. Dampfsparmotoren und die stehenden Loko- 


Boden aus, wo meist teuere Fufsbodenkanäle erforderlich sind. Bei 
Werkstätten, die in einem höheren Geschols liegen Und solchen über 
einem Keller dagegen, sollte man die Vorgelege an der Decke des nächst- 
unteren Geschosses, resp. der des Kellers, aufhängen, da der Antrieb 
von unten aus dem Grunde zu empfehlen ist, weil er den Vorteil 
bietet, dafs alle Riemen aus der Werkstatt beseitigt sind, der vor- 
handene Raum also völlig frei ist und die Arbeiter sich unbehindert 
darin bewegen können, was ja für das schnelle und betriebssichere 
Arbeiten wesentlich ist. 

Sind beim Antrieb von unten die Transmissionen in Kanäle ein- 
gelagert, so besteht noch die Gefahr, dafs man das Schmieren der Dreh- 
stellen und das Nachsehen der Riemen leicht unterlafst; dies gilt be- 
sonders dann, wenn man mit einem maschinentechnisch nicht vorgebil- 
deten Personal, wie es die Tischler sind, zu tun hat. Die hochliegende 
Transmission dagegen kann vom Meister, der ja meist auch im Ma- 
schinenbetrieb Erfahrung hat, in jedem Moment übersehen werden. 
Das Besteigen einer schnell aufgestellten Leiter, deren grofse Haken die 


Welle übergreifen, ermöglicht das Revidieren der Lagerstellen, Riemen 


Fig. 92. Z. A.: Ein Vorschlag sur Einrichtung kleiner maschinell betriebener Holzbearbeitungswerkstätten. 


mobilen in Betracht. Die an sich vorteilhafteren liegenden Loko- 
mobilen sind nicht überall geeignet, weil sie zu viel Raum beanspruchen. 
Bei beiden Konstruktionen hat man jedoch den Umstand zu berücksich- 
tigen, dafs sie mit offenem Feuer arbeiten, also eine Feuersgefahr 
nicht ausgeschlossen ist, wenn auch auf der anderen Seite sich der 
Vorteil bietet, die abfallenden Holzspäne sofort zu verwerten und so 
an Brennmaterial zu sparen. 

Man ‘hat die Maschinen so zu installieren, dafs das Licht von 
allen Seiten an sie herantreten kann und endlich wäre eine Späne- 
absaugungsanlage gleichfalls zu empfehlen, obgleich ihre Ein- 
richtung verhältnismäfsig teuer ist. Sie müfste im vorliegenden Fall 
aus einem Exhaustor und der Rohrtour, sowie einem Spänesammel- 
kasten nebst Luftfilter bestehen. 

In jedem Fall aber würde man gut tun, die Antriebsmaschine 
in eine abgeschlossene Koje, den Elektromotor in einen Kasten ein- 
zubauen, da sie dann weniger unter dem auftretenden Staub zu leiden 
haben, auch die Feuersgefahr selbst vermindert wird. 

Ebenso hat man sich stets wohl zu überlegen, ob es besser ist, die 
Arbeitsmaschine mit Decken- resp. Wandantrieb oder mit An- 
trieb vom Fufsboden aus arbeiten zu lassen. Eine Werkstatt, in 
der die Maschinen von der Decke und Wand angetrieben werden, ist 
— allerdings nur ganz schematisch — in Fig. 92, Skz.3 u.4, eine 
solche, wo sie vom Fufsloden aus betätigt werden, in den Skz. 1 u. 2 
derselben Figur wiedergegeben. Trotz der nur oberflächlichen Aus- 
führung der Zeichnungen erkennt man sofort, dafs der Antrieb von 
der Decke und Wand aus sich billiger herstellen läfst, wie der vom 


u. в. w. und erlaubt es auch, alle andern Handreichungen auszuführen, 
die bei solchen Transmissionen eben nötig sind. Anders bei den ver- 
senkten Transmissionen. Diese sieht man nicht, hat also auch keine Kon- 
trolle, ob alle Lager geschmiert und die Riemen gut gespannt sind. Erst 
nach Abheben der Abdeckungen ist eine solche Kontrolle möglich. 

Die Wandtransmissionen sind den Deckentransmissionen gleich- 
wertig, auf sie näher einzugehen, erscheint desbalb überflüssig. 

Dagegen ist darauf hinzuweisen, dafs die Aufstellung der 
Arbeitsmaschinen stets so erfolgen sollte, dafs die Maschinen einan- 
der zuarbeiten (soweit dies in kleinen Betrieben eben möglich ist). 

Ebenso empfiehlt es sich, zwischen ihnen so viel Raum zu lassen, 
dafs das Personal die Arbeitsstücke und auch sich selbst unbebindert 
bewegen kann; desgleichen sollte man in dem Maschinenraum die 
Hobelbänke gleich mit aufstellen, damit der ganze Arbeitsprozefs in 
der richtigen Folge durchgeführt werden kann und der Meister im- 
stande ist, alle seine Leute dauernd zu überwachen. 

Als minimalste Aufstellungsfläche dürfte die in Skz. 3 u. A 
der Fig. 92 angedeutete von 4,5 X 6 m anzusehen sein, wobei noch 
angenommen ist, dafs der Antrieb der Maschinen durch einen ein- 
gekapselten 7 PS-Elektromotor erfolgt, der beide Male in der einen 
Ecke des Raumes untergebracht wurde. 

Bei der Aufstellung der Arbeitsmaschinen hat man weiter darauf 
zu sehen, dafs dieselben so angeordnet werden, dafs für jede ein eigenes 
Vorgelege angewendet werden kann, um die Maschine unabhängig 
von der Transmission zu machen. Diese selbst sollte wiederum vom 
Motor abgeschaltet werden können. ` 


Schliefslich aber ist Sorge zu tragen, dafs die Maschinen vom 
Fofsboden und von den Fassungswänden gut isoliert werden, um 
das Vibrieren derselben für die Umgebung so wenig als möglich fühl- 
bar zu machen. Ў 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 93-96.) 

Füll- und Entleerungsventil für Vorrichtungen zum Imprägnieren 
von Langhölzern von Georg Friedrich Lebioda in Boulogne, 
Seine. D.R.-P. 144403. Kä 93.) Die Erfindung bezieht sich auf 
ein Füll- und Entleerangsventil für Vorrichtungen zum Imprägnieren 
von Langhölzern, bei denen der das Holz enthaltende Imprägnierbe- 
hälter zunächst mit Flüssigkeit gefüllt und erst danach der zum Im- 

Кав rägnieren erforderliche hohe 
Es? Brack mittels einer besonde- 
ren, an eine andere Stelle des 
Behälters angeschlossenen 
Druckleitung erzeugt wird. 
Sie ist gekennzeichnet durch 
einen Rohrschieber 2, welcher 
in seiner einen Endstellung 
den Abschlufs der zum Im- 
prägnierbehälter und zum 
Flüssigkeitsvorratsbehälter 
führenden Rohransätze 5 
bezw. 4 und in seiner anderen Endstellung die Verbindung der beiden 
Rohransätze mittels seiner seitlichen Durchbrechungen 3 bewirkt. Seine 
Verschiebung aus der einen Endstellung in die andere erfolgt durch 
den in einem besonderen Zylinder 8 beweglichen Kolben 7, indem aus 
der Druckleitung auf die eine oder auf die andere Seite des mit dem 
Rohrschieber 2 verbundenen Hilfskolbens 7 Druckflüssigkeit einge- 
lassen wird. 

Vorschubwagen für Ein- und Zweifachsigen von Adolf 
Julius Tenow und Johan Edvard Flodström in Stockholm. 
D. R.-P. 145 770. (Fig. 94.) Die 
auf je einem Gleise laufenden 
Einzelwagen für Doppelsägen 
sind mit Kupplungseinrichtungen 
ausgestattet derart, dals sie zu 
einem sich über beide Gleise 
erstreckenden Wagen zusammen- 
gekuppelt werden können, so 

afs die für Zweifachsägen vor- 
gesehenen Wagen für Einfach- 
sägen verwendbar gemacht wer- 
den können. Dabei lassen sich 
die inneren Räder der beiden 
Hälften durch die Kupplungs- 
einrichtung von ihren Schienen abheben. 

Werkstückauflager an Maschinen zum Prägen von Langhölzern 
und Fournieren von Franz Alois Brausil in Wien. D. R.-P. 
142206. (Fig. 95.) Auf der Oberseite des Prägetisches sind zwei 
Führungsbacken a gegeneinander verstellbar angeordnet, deren ein- 
ander zugekehrte Flächen b je unter 45° zur Tischflache geneigt 
sind, während ihr äufserer Rand in bekannter Art senkrecht zur Tisch- 


Fig. 93. Füll- und Entleerungsventil für Vorrich- 
tungen зит Imprägnieren von Langhölsern. 


Fig. 94. Vorschubwagen für Ein- und Zwei- 


fachsägen, 


Fig. 95. Werkstückauflager an Maschinen sum Prägen con Langlöchern und Fournieren. 
ebene steht und gegebenenfalls flanschenartig erhöht ist (c). Je nach 
gegenseitiger Stellung und Entfernung der Backen kann dadurch ein 
der Querschnittsform des zu prägenden Holzstückes entsprechendes 
Anflager gebildet werden. Unter Benutzung der flanschenartigen 
Erhöhung und der Tischfläche d kann das zu prägende Werkstück 
statt zwischen den Backen in bekannter Weise auch der Oberseite 
des schräg tellten Tisches entlang geführt werden. Ferner sind 
Führungstische in der Weise gebildet, dafs Schienen e auf der Auf- 


lagerfläche f derselben mittels seitlich geführter Gleit- und Wende- 
stücke g bezw. h in bezug auf die Matrize verschiebbar angeordnet sind 
und in jeder beliebigen, der Querschnittsform der zu prägenden Hölzer 
entsprechenden Neigung festgestellt werden können. Dadurch wird 
eine sichere Führung des Werkstücks zur und von der Prägestelle 
gebildet. Die beiden, die wagerechte Verstellung bewirkenden Gleit- 
stücke g werden mittels Zahngetriebe i und durchgehender Antriebs- 
wellen m gleichzeitig bewegt. Letztere bilden zugleich die Drehzapfen 
für die die Neigung der Schie- 5 
nen | bestimmenden Wende- 
stücke h, während das Fest- 
stellen beider Stücke g und 
h mittels durchgehender 
Klemmwellen n, welche durch 
Bogenschlitzen o von den 
Wendestiicken h umfalst wer- 
den, erfolgt. 
Einspannvorrichtung 
für Pressen zum Biegen 
hölzerner Fafsdauben, Rad- 
felgen п. drgl. von An- 
dreas Steinle in Ober- 
sultmetingen, 0.-А. 
D. R.-P. 144311. (Fig. 96.) 
Die zwischen Schienen 4 
durch Schraubenspindeln 5 
eingespannten Werkstücke 
werden in einen Spannrahmen 
10 der Presse gelegt, der die Werkstücke mittels Schraubenspindeln 13 
in richtiger Lage zum Prefsstempel festhält. 


Fig. 96, Kinapunnvorrichtung für Pressen. 


Zement- nnd Xalkindustrie. 
Stein-, Ton- nnd Glasindustrie, 


Fafsfüllmaschine 
System B. Moustier. 
(Mit Abbildung, Fig. 97) Nachdruck verboten. 

Beim Verpacken von Zement in Fässern ist es von grofser Wichtig- 
keit, in die letzteren möglichst viel Material hineinzubekommen, d. h. 
den zur Verfügung stehenden Raum vollkommen auszunützen. Dies 
zu erreichen, ist der Zweok der Falsfüllmaschinen, wie sie in 
verschiedenen Konstruktionen bekannt sind. Fig. 97 zeigt nach dem 
„Portefeuille économique des Machines‘ eine nach dem System B. Mous- 
tier konstruierte 
Füllmaschine für 
Zement; dieselbe 
besteht aus einem 
zur Aufnahme des 
zu füllenden Fasses 
b bestimmten gufs- 
eisernen Tisch c, 
dessen unterer, zy- 
lindrisch gestalte- 
ter Teil in einer mit- 
tels Stirnschrauben 
befestigten Muffe 
geführt ist. In einen 

entsprechenden 
Ausschnitt der letz- 
teren tritt ein Hebel 
d nach innen durch, 
der mit dem einen 
Ende an einer Dau- 
menscheibe f glei- 
tend, dem Tisch o 
mit dem Fals b ca. 
80 + 85 Stölse pro 
Minute erteilt, so 
dafs der in dem 
Trichter в aufge- 
gebene Zement in 
sich zusammenge- 
drückt wird und 
möglichst wenig 

Platz einnimmt. 
Die Dimensionen 
der Daumenscheibe 
fund derBiegungen 
des Hebels d sind so bemessen, dafs bei jedem Stofs der Tisch с um 
18--20 mm gehoben wird. Der Hebel d liegt hierbei an der auf der 
Welle f, gelagerten Scheibe f mit einem beweglichen Schuh e, an, der 
seinerseits durch die Zugstange е abgehoben, d. h. nach vollendeter 
Füllung des Fasses der Einwirkung der Scheibe f entzogen werden 
kann. Wird alsdann die Öffnung des Trichters a abgeschlossen, so 
kenn das volle Fafs abgenommen und durch ein leeres ersetzt werden, 
worauf der drehbare Schuh e, von der in Fig. 97 gestrichelt ge- 


Fig. 97. 


Fafsfüllmaschine System В. Moustier. 
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zeichneten Position wieder an die Scheibe f angelegt wird und das 
Einfüllen von neuem beginnt. Ein für 180kg Zement bestimmtes 
Fafs wird auf dieser Maschine innerhalb acht Minuten gefüllt. 

Die Schmierung der Scheibe f und des Schuhs e, geschieht von 
dem OUlbehilter g aus, der mit einem auf der Scheibe f gleitenden 
Filzpolster in Verbindung steht. Um eine bequeme Bedienung der 
Maschine zu erzielen, ist dieselbe so angeordnet, dafs die erwähnten 
Scheiben, Hebel etc. sich unterhalb des Fulsbodens befinden und bei 
der normalen Stellung der Tisch о oben mit demselben eben ist. 

Derartige Fafsfiillmaschinen können in mehreren Gruppen zu zweien 
installiert und von einer Transmission aus bewegt werden; jede Gruppe 
wird alsdaon durch zwei in einer gegenseitigen Entfernung von 100 mm 
angeordneten Daumenscheiben betätigt. 


Kniehebelpresse mit Drehtisch 
System Kreft von Fried. Krupp Aktiengesellschaft 
Grusonwerk in Magdeburg-Buckau. 

(Mit Abbildung, Fig. 98.) 

Um aus trocknem oder wenig feuchtem Material handliche und 
für die nachfolgende Behandlung widerstandsfähige Formlinge herzu- 
stellen, baut die Firma Fried. Krupp Aktiengesellschaft 
Grusonwerk in Magdeburg-Buckau neuerdings Kniehebel- 
pressen nach Fig. 98 mit Drehtisch. 

Diese werden zur Anfertigung von Normal- 
steinen in zwei Gröfsen (für 75 000 kg und 150000 kg 
höchsten Prefsdruck) ausgeführt, und zwar die 
kleinere Presse mit einfachen, die grdfsere. mit 
doppelten Formen; sie können aber auch für 
beliebige andere Formate eingerichtet werden. 

Das Gestell der Pressen ist in jedem Fall 
durch drei stählerne Säulen mit einem darüber 
liegenden Holm verbunden, in dem sich ein hydrau- 
lischer Zylinder befindet. Der unten mit einer 
Prefsplatte versehene Kolben steht unter Akku- 
mulatordruck. Zwischen Gestell und Holm ist 
auf der vordern Säule ein reichlich grofs be- 
messener Drehtisch angeordnet, der zur Herstel- 
lung von Normalsteinen hei der kleineren acht 
einfache, bei der grölseren Presse sechs doppelte 
Formen enthält; letztere sind mit Verschleifs- 
platten bekleidet, die gewendet und so aufs 
äulserste ausgenutzt werden können. 

Jede Form hat einen besondern, mit Stell- 
vorrichtung versehenen Prefsstempel; die Stell- 
vorrichtung gestattet, die Füllung der Form nach 
der Beschaffenheit des Prefsgutes zu bemessen. 
Die Anwendung einer gröfsern Anzahl Prefsstempel 
bietet den Vorteil, dafs die Abnutzung der ein- 
zelnen Stempel auf das geringste beschränkt bleibt 
und eine schnelle, den Betrieb kaum störende Aus- 
wechslung möglich ist. 

Der Prefsdruck wird durch einen mittels ge- / 
kröpfter Welle und Pleuelstange betätigten Knie- 
hebel ausgeübt und von einem zweiarmigen Hebel · 
auf den jeweils in Wirksamkeit tretenden Prefs- 
stempel übertragen. Eine seitlich am Gestell ge- 
führte, durch Kurvenscheibe hin- und herbewegte 
Stange mit Sperrklinke erteilt dem Drehtisch eine 
schrittweise Bewegung; derselbe wird während 
der Pressung durch eine zweite gesteuerte Klinke 
in der richtigen Stellung festgehalten. Zum Aus- 
heben der Formlinge dient ein aulsen am Gestell 
gelagerter zweiarmiger Hebel, der durch eine zweite auf der Welle 
sitzende Kurvenscheibe in Tätigkeit gesetzt wird. 

Der Antrieb der gekröpften Welle erfolgt durch ein mit fester 
und loser Riemenscheibe und schwerem Schwungrad versehenes Räder- 
vorgelege, das vor dem Gestell auf besondern Böcken angeordnet ist. 

Zum Anfüllen der Formen ist oberhall des Drehtisches eine Aufgabe- 
vorrichtung mit Rührwerk vorgesehen, die durch Kegelräder und 
Riemenscheiben von der Vorgelegewelle aus angetrieben wird. 

Der für mehrere Pressen ausreichende Akkumulator ist mittels 
einer Rohrleitung mit dem hydraulischen Zylinder verbunden. Zum 
Ersatz des etwa durch Undichtigkeiten entwichenen Prefswassers wird 
eine Handpumpe mitgeliefert. 

Das Prefsgut wird der Aufgabevorrichtung in Pulver- bis Sand- 
feinheit entweder von Hand oder selbsttätig (durch Förderschnecke, 
Becherwerk u. s. w.) zugeführt. Die Pressung erfolgt von unten gegen 
die mit dem Kolben des hydraulischen Zylinders verbundene Prefs- 
platte, die durch den Druck des Akkumulators in ihrer Lage gehalten 
wird, aber zurückweicht, wenn der für die Pressung bestimmte Höchst- 
druck überschritten wird. Diese durch Patent geschützte Einrichtung 
schliefst die Gefahr des Brechens wichtiger Teile und daraus ent- 
stehender Betriebsstörungen aus. Durch Verkleinerung der Akkumu- 
latorbelastung kann ашзегдеш der Prefsdruck beliebig vermindert 
werden. Infolge der Kniehebelwirkung wird der Prefsstempel anfangs 
schnell und daun immer langsamer vorgeschoben, wodurch die im 
Prefsgut befindliche Luft Zeit findet, zu entweichen. 

Nach jeder Pressung rückt der Drehtisch selbsttätig um eine 
Teilung weiter und werden ein bezw. zwei Steine aus der Form gehoben. 


Bei selbsttätiger Zuführung des Materials sind zur Bedienung der 

kleineren Presse zwei Mann und der gröfseren drei Mann erforderlich. 
Die wichtigsten Daten der Presse sind die folgenden: 

Höchster zulässiger Prefsdruck. . . . . . . kg 75000 150000 


Anzahl der einfachen Formen für Normalsteine. . 8 - 

» mn doppelten yy D NEE 6 
Durchmesser der Riemenscheiben ...... mm 1200 1200 
Breite derselben... .. 2.222220. BIER 150 200 
Umdrehungen derselben . . . . . in дег Minute 90 120 
Kraftbedarf. ............. etwa PS 7 12 
Stiindliche Leistung an Normalsteinen etwa Stück 1000 2000 
Raumbedarf der Presse, ohne Akku- | Dange eps 500 350 

on ` ` 

mulator und Рге(вритре Неће 11% 190 2910 
Raumbedarf des Akkumulators und Lange oe 2,00 2:00 

der Prefspumpe Hoh eee үз ai 

A ође . .„ 2,60 2,80 
Gewicht der Presse, ohne Akkumulator und Prefs- 

pumpe....... еле Ж . etwa kg 11400 15000 

Gewicht des Akkumulators, ohne Belastung „ „ 1450 1600 
» der Belastungsplatten für 30 At Druck „ „ 7600 10600 


» der Prefspumpe, ohne Rohrleitung und 
Wasserbehälter . . . 


. etwa kg 150 150 


Fig. 98. Kniehebeipresse mit Drehtisch System Kreft von Fried. Krupp А.-б. Grusonwerk in Magdeburg- Buckau. 


Die Herstellung einer Masso aus Teer und Füllstoffen, die 
durch Anwendung von Hitze und Druck zu künstlichen Steinen, Form- 
stücken oder Strafsenbelag verarbeitet werden kann, erfolgt durch 
starke Abkühlung des lockeren und zerteilten beilsen Gemisches von 
zerkleinertem Füllstoff mit einem wasserfreien und nur teilweise ab- 
destillierten Teer, unter möglichster Vermeidung der Klumpenbildun; 
und gegebenenfalls unter nachträglicher Zerkleinerung der etwa auf- 
tretenden Zusammenballungen, so dafs ein griefsartiges, versandfähiges, 
zur Herstellung von Steinen geeignetes Erzeugnis entsteht. Dieses 
Verfahren, das E.Rubitschung in Frankfurt a. M. unter Nr. 144 352 
patentiert worden ist, kann auch unter Anwendung einer für die 
Bindung unzureichenden Menge des Teeres in der Mischung und durch 
den nachträglichen Zusatz eines pulverförmigen trocknen Bindemittels, 
insbesondere eines nicht vollkommen abdestillierten Pechs ausgeübt 
werden. 

Verfabren und Vorrichtung zur Herstellung von Mosaikplatten 
u. dgl. von Nilsson & Korte in Hamburg. D.R.-P. 139820. 
Die zu bemusternden Oberflächenfelder der in eine Form gebrachten 
Grundmasse werden unmittelbar durch Stempelflächen umgrenzt, mit 
farbigen Massen bedeckt und letztere durch Stempeldruck auf die 
Formmasse und aufeinander geprefst. Es sind zu diesem Zweck über 
einer oben offenen Form mehrere ineinander passende Stempel ange- 
ordnet, deren Ausschnitte nach den Umrissen der zu bemusternden 
Flächenfelder gestaltet sind und zur schärferen Abgrenzung der letz- 
teren mit unteren Umgrenzungsleisten versehen sein können. 
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BAU-INDUSTRIE. 


Wasserversorgung. Beleuchtung. Heizung und Lüftung. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


W. Н. Uhland, С. m. b. Н. 


Kochban nud Wohnnngseinrichtung. 


Arbeiter-Badeanstalt 


der Aktien - Gesellschaft Görlitzer Maschinenbau - Anstalt 
und Eisengiefserei in Görlitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 99) Nachdruck verboten. 
Das Gebäude dieser in Fig. 99 dargestelltenBadeanstalt, deren Innen- 
einrichtung von Göhmann & Einhorn б. m. b. Н. in Dortmund und 
Dresden ausgeführt wurde, ist unmittelbar am Haupteingang des Gör- 
litzer Werkes gelegen und hat eine Grundfläche von rd. 365 qm. Es be- 
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steht aus einem ca. 3,30 m hohen, zur Hälfte unter Terrain liegenden 


Untergeschofs und einem i. М. 7 m hohen Obergeschols und birgt aufser ` 


der Badeanlage noch einige weitere nützliche Einrichtungen, so einen 
grofsen Speisesaal und eine Anstalts-Wäschekammer. Der Eingang zum 
Gebäude ist an eine Schmalseite gelegt und derart ausgebaut, dafs man 
nach Passieren der Eingangstür auf der einen Treppe zum Oberge- 
schofs und auf der anderen in das Untergeschols gelangt. 

Die Badeanlage selbst befindet sich im Untergeschofs. Als Haupt- 
badeform ist auch in diesem Arbeiterbad das vom Prof. Dr. Lassar, 
Berlin, seit längerer Zeit für Volks-Reinigungsbäder in Vorschlag ge- 
brachte und hygienisch völlig einwandsfreie Brausebad gewählt. 
Die Gelegenheit zum Baden wird in Einzelbadezellen mit vorgebauten 
Umkleidezellen geboten. 

Die vorhandenen 48 Einzelbrausezellen, die stündlich bei einer 

von je 15 Minuten das Baden von 192 Personen ermög- 
lichen, sind ebenso wie die zugehörigen Umkleidezellen je 1,10 m lang 
und 1,10 m breit; jedes Brausebad ist mit einer von innen verschliels- 
baren Tür versehen. Die Zellen haben geölte Holzwände in Winkel- 


eisenrahmen, welche mit einem Abstand von 15cm vom Fufsboden 
aufgestellt sind, so dafs eine leichte Reinigung des Fulsbodens mög- 
lich ist. 

Jede einzelne Brause ist für sich besonders an- und abstellbar 
und mit einer einfachen Mischvorrichtung für kaltes und warmes 
Wasser ausgestattet, so да(в der Badende die erwünschte Temperatur 
des Badewassers selbst herstellen kann. Ein Verbrüben der Badenden 
ist dadurch unmöglich gemacht, dafs das den Brausen zugeführte 
warme Wasser nur auf eine Temperatur von + 35°C erwärmt ist. Die 
Anwärmung erfolgt in einem im Obergeschofs aufgestellten Warm- 
wasser-Reservoir von 30001 Inhalt durch einen im Baderaum des 
Untergeschosses angebrachten Dampf-Wasser-Mischapparat. Das Wasser 
fliefst diesem Apparat aus dem Reservoir zu, vermischt sich dort mit 
dem von der anderen бейе zugeführten Dampf von 1,5—2,0 At 
Spannung und wird bei gleichzeitiger Anwärmung durch den nach- 


Arbeiter-Badeanstalt der Aktien-Geselischaft Görlitser Maschinenbau- Anstalt und Eisengiefserei in Görlitz, 


strömenden Dampf solange wieder zum Reservoir emporgehoben, bis 
der gesamte Reservoirinhalt die Badetemperatur von + 35° C erreicht 
hat, was an einem in die Abfallleitung vom Reservoir kurz vor dem 
Dampf-Wasser - Mischapparat eingebauten Thermometer ersichtlich ist. 
Der Dampfzutritt zu dem vorerwähnten Apparat läfst sich so ein- 
stellen, dafs während des Badens eine fortwährende Anwärmung des 
an Stelle des verbrauchten Wassers neu hinzutretenden Frischwassers 
stattfindet. 

Das Frischwasser fliefst dem Warmwasser-Reservoir aus einem іп 
gleicher Höhe wie das Reservoir selbst aufgestellten Kaltwasserbehälter 
zu, der mittels eines Schwimmkugelventiles an die Kaltwasserdruck- 
leitung angeschlossen ist. 

Als Brausen sind Rotgufsbrausen mit leicht abschraubbaren Böden 
zur Verwendung gekommen. Die Zuleitung des kalten und warmen 
Wassers erfolgt in schmiedeeisernen, innen und aulsen verzinkten 
Rohren. 

Zur Abführung des verbrauchten Badewassers ist der Asphalt- 
belag des Fufsbodens nach sechs tiefliegenden Punkten mit Gefälle 
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verlegt worden, in die gufseiserne, das Wasser auffangende Sinkkästen 
mit Gittereinläufen, Schlammfängen und Geruchverschlüssen eingebaut 
sind, die wieder in gulseisernen Abflufsleitungen nach der Kanalisation 
ihre Fortsetzung finden. 

Die vor den Brausezellen befindlichen Umkleidezellen sind mit 
einfachen Sitzbänken und Kleiderhaken ausgestattet. 

Um den Arbeitern auch Vollbäder verabreichen zu können, 
hat man an einer der Längswände des Untergeschosses in annähernd 
gleicher Ausstattung einige Wannenbadezellen mit gufseisernen, innen 
emaillierten Wannen eingerichtet. 

Neben diesen Badeeinrichtungen enthält das Untergeschofs einen 
zum Badebetrieb gehörigen Wäscheraum, der gleichzeitig dem 
Badewärter zum Aufenthalt dient, und einen Kellerraum. 

Im Obergeschofs nimmt der bereits erwähnte Speisesaal als 
reichlich belichteter und luftiger Raum ziemlich 5, der gesamten 
Grundfläche ein und bietet über 200 Arbeitern Sitzgelegenheiten zum 
Einnehmen ihrer Mahlzeiten. Ein daneben befindlicher Waschraum 
dient zur Reinigung von Gesicht und Händen vor und nach dem 
Essen, zu welchem Zweck hier siebzehn geräumige Kippwaschbecken 
über schmiedeeisernen Trögen aufgestellt sind. Das diesen Wasch- 
becken zufliefsende Waschwasser kann kalt oder warm benutzt werden. 
Die Erwärmung erfolgt unabhängig von der Warmwasserbereitung für 
die Bäder in einem besonderen Reservoir mittels einer in das Reservoir 
eingebauten, von Dampf durchströmten Heizschlange. 

Die Beheizung des ganzen Gebäudes, das aulser den erwähnten 
Einrichtungen noch ein Sprechzimmer für den Werkarzt enthält, wird 
von einer Dampfheizungsanlage besorgt, deren Heizkörper aus gufs- 
eisernen Rippenrohren bestehen und zum gröfsten Teil in Nischen 
unter den Fenstern placiert sind. 


Das Gebäude des Kraftwerkes im neuen Werk 
Nürnberg 


der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbau-Gesellschaft Nürnberg, A.-G. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) 
Nachdruck verboten. 

Das Kraftwerk Gibitzenhof, dessen Baupläne auf Tafel 7 

egeben sind, wurde von der Firma Vereinigte Maschinen- 
fabrik Augsburg uńd Maschinenbaugesellschaft Nürn- 
berg, А.-С. in Nürnberg selbst ausgeführt und hat für die gesamten 
Werkstätten der neuen Fabrik den erforderlichen Strom für Kraft- 
und Lichtgewinnung zu liefern. 

Zur Zeit ist das Werk für eine Leistung von 1250 PS ausge- 
baut; es ist jedoch noch Raum zur Aufstellung einer zweiten, stehen- 
den Dampfmaschine von 250 PS vorhanden, so dafs eine Höchst- 
leistung von 1500 PS ohne weiteres erreicht werden könnte. Den 
für den Betrieb der Maschinen erforderlichen Dampf liefert eine 
Batterie von sieben Kesseln; von diesen sind vier sogen. Etagen-, 
also kombinierte Flammrohr-Heizrohrkessel und drei Wasserrohrkessel 
System Heine. Zwei der letzteren haben Treppenroste zum Verfeuern 
von Sägespäne, die durch die in der „Techn. Rdsch.“, Jahrg. 1904, 
Ausg. Il, Heft 2 beschriebene und auf Tafel 7 dargestellte Späneabsaugungs- 
anlage in das Kesselhaus angeliefert werden. Die übrigen Kessel sind 
mit Steinkohlefeuerung versehen, und das Brennmaterial wird in Wagen 
in die Kohlenbunker A,, A, vor den Feuerungen gebracht, wobei es 
eine selbsttätige Brückenw: zu überschreiten hat. | 

Ап Speiseapparaten sind zwei Schwungrad-Dampfpumpen und ein 
Injektor vorhanden. 

Von den drei zur Zeit aufgestellten Maschinen hat die stehende 
250 PS, während die beiden liegenden Tandemmaschinen je 500 PS 
leisten; erstere macht 120, letztere beiden 90 Touren in der Minute. 
Alle drei Maschinen arbeiten mit Unterflur-Einspritzkondensatoren. 

Die Situation der Maschinen ergibt sich aus dem Grundrils, 
Fig. 5, wo mit f die Fundamente für die beiden kleineren und mit e 
die für die gréfseren Maschinen bezeichnet sind. Dieselbe Figur läfst 
auch die Anordnung der Dampfkessel erkennen. Die mit a bezeichneten 
Gruppen enthalten je zwei Etagenkessel, die Gruppe b umfalst die 
drei Wasserrohr-Dampfkessel. 

Das Gebäude, in dem die ganze Einrichtung untergebracht ist, 
hat einen nahezu quadratischen Grundrifs. Eine Wand zerlegt dasselbe 
der Länge nach in zwei Teile; ebenso sind an dem einen Ende durch 
Querwände noch verschiedene kleinere, Sonderzwecken dienende Räume 
abgegrenzt. Der übrig bleibende Teil des Gebäudes ist einstöckig und 
wird im einen Teil (A) als Kessel-, im anderen (E) als Maschinen- 
haus verwendet. к 

Die abgegrenzte Partie des Gebäudes ist in ihrer Einteilung aus 
Fig. 4 zu ersehen; von den Räumen im Souterrain dienen die J M, 
Fig. 8, als Keller, der L als Pumpenstube und der H als Waschraum. Im 
Parterre, Fig. 5, haben bei G der Betriebsleiter und bei F der Betriebs- 
techniker ihre Bureaux, während im Abteil E, die Schaltapparate 
untergebracht sind. Der Raum D dient als Werkstätte, C als Stube 
für die beiden Kesselspeisepumpen und B als Meisterzimmer. Zwischen 
den Räumen С und В ist ein rd. 1,5 m breiter Korridor belassen. 
Von den Räumen im zweiten Geschofs dient N, Fig. 4 u. 7, als Werk- 
statt und О als Akkumulatorenraum. 

Die Räume A E sind nur soweit unterkellert, als nötig ist. Dem- 
entsprechend ist unterhalb der Sohle des Kesselhauses nur ein Keller K 
für ein Wasserreservoir, ein 1 m tiefer Speisegang vor den Etagen- 
kesseln (vgl. Fig. 9) und die Fuchsanlage c, Fig. 8, ausgegraben. Das 


Maschinenhans E dagegen ist vollständig unterkellert- Einmal, weil im 
Keller die Kondensatoren aufzustellen waren, und weiterhin, weil sich 
in Kellern bekanntlich auch die Rohrtouren am leichtesten unterbringen 
lassen. Die Höhe des Kellers E, ist naturgemäls 80 gewählt, dafs 
alle darin untergebrachten maschinellen Vorrichtungen und die Rohre 
leicht befahren werden können. Die Sohle dieses Kellers liegt 3,15 m 
unter dem Niveau des Maschinensaales E. 

Im Kesselhaus A selbst sind in unmittelbarem Anschlufs an die 
Heizerstände zwei Kohlenräume A,, A, abgemauert, die durch 2 m 
breite Türöffnungen zugänglich sind. Nach oben gehen diese Räume 
in einen schmalen Gang (vgl. Fig. 6) über, in dem Akkumulatoren 
untergebracht werden sollen. Der Raum ist vom Saale O, Fig. 7, aus 
durch eine 2m breite Tür zugänglich, kann aber auch unmittelbar 
vom Kesselhause aus auf eisernen Treppen erreicht werden. 

Der Verkehr in den übrigen Räumen erfolgt, soweit diese im 
Souterrain liegen, sowohl vom Maschinenhaus als auch vom Kessel- 
haus aus durch steinerne Treppen. Die Räume im Parterre werden 
von den Sälen A, E aus zum Teil direkt betreten, teils sind sie vom 
Korridor aus zugänglich. Für die Räume N, O im Obergeschofs aber 
ist aufsen ап der Giebelwand ein Treppenlauf vorgesehen (vgl. Fig. 
2-1-4), von dem aus zugleich das Dachgeschofs erreicht werden kann. 

Dieses hat zwei Fenster und dient Lagerzwecken; es findet seinen 
oberen Abschlufs in der Dachkonstruktion. Diese ist im vor- 
liegenden Falle insofern interessant, als ihre Binder eine Kombination 
von Gitterträger und I-Träger darstellen. Erstere überspannen den 
Maschinensaal E, letztere das Kesselhaus A. Laschen.verbinden Träger 
und Gitterträger. Die Pfetten werden durch I-Träger dargestellt, auf 
denen dann hölzerne Sparren von 12><14 cm Querschnitt zu liegen 
gekommen sind. Diese tragen auf Dachlatten den Falzziegelbelag. In 
der Mittelachse des Gebäudes ist auf dessen Dach ein sattelartiges 
Oberlicht aufgesetzt, dem sich auf der Dachpartie des Kesselhauses 
quer zur Achse des Gebäudes noch zwei kleinere Oberlichter zugesellen. 

berall, wo auf den Umfassungsmauern und der mittleren Trennungs- 
mauer Binder zu liegen kamen, sind die Mauern pfeilerartig verstärkt. 
Diese Pfeiler sind allerdings nur im Kesselhause bis zum Haupt- 
gesims emporgeführt, so dals also nur dort die Binder unmittelbar 
auf sie aufgelagert sind; im Maschinensaal enden sie 5,3 m über dem 
Niveau und tragen dort die Fahrbahn für einen Laufkran von 5 t 
Tragkraft. Die Aulsenpfeiler der Umfassungsmauern dagegen sind bis 
zum Gesims emporgeführt und zerlegen demzufolge die Umfassungs- 
wände in eine Anzahl Felder, so in einfachster Weise eine gewisse 
architektonische Wirkung schaffend, zu deren Erhöhung der Sockel 
und das kräftig markierte Gesims (vgl. Fig. 1 u. 2) selbst mit bei- 
tragen müssen. Fig. 6 läfst übrigens erkennen, dafs die Aufsenpfeiler 
der Frontwand des Kesselhauses in ihrem unteren Teile noch extra 
verstärkt sind, um den Druck, welchen die in den Räumen A,, A, ein- 
gelagerte Kohle und die Akkumulatoren im Raume oberhalb der 
ersteren ausüben, sicherer aufzunehmen. 

Die in den Wänden angeordneten Fenster sind verhältnismälsig 
grofs, und zwar gilt das besonders von denen in der Wand des Ma- 
schinensaales (2,5 X 2,35 m); sie werden nach oben durch auch 
äufserlich markierte Stichbogen abgeschlossen. Die Sohlbänke haben 
starke Neigung nach aufsen, damit das Regenwasser schnell ablaufen 
kann. Soweit die Fenster dem Kellergeschofs angehören, sind ihre 
Höhlen durch nach oben abgeschrägte Gewölbe abgeschlossen. Dies 
ergibt einen besseren Lichteinfall, als wie er sonst in den schmalen 
und tiefen Lichtschächten erhalten werden könnte, bei denen ja die 
Belichtung an und für sich noch dadurch verschlechtert wird, dafs 
man die Schächte durch Riffelplatten abzudecken hat. 

Die Aulsenwände der Räume N О und des Akkumulatorenganges 
oberhalb der Kohlenlager A,, A, enthalten Entlüftungskanäle, 
welche, soweit sie im Giebel liegen (vgl. Fig. 4 u. 7), bis über das 
Dach emporgeführt sind und dort Dunstkaffern tragen. Alle anderen 
Entlüftungskanäle gehen unterhalb der Dachtraufe in rechteckige, ver- 
gitterte Ausblasöffnungen über. 

Während nun die Kellerpartie E, des Maschinensaales E nach 
oben durch Steinkappen, die zwischen I-Trägern gewölbt sind, abge- 
schlossen ist, wurde diejenige unterhalb der Räume В, С, D, Е, Е, und 
G genau in der Art der Decken dieser Räume ausgeführt, 4. В. man 
verwendete Bimsbetondecken nach eigenem System der Firma. 

Der 55m hohe Schornstein ist vollständig aus Radialziegeln 
mit schwach markiertem, langgestreckten Kopfe und ganz kurzem, nur 
angedeuteten Sockel ausgeführt. Sein lichter Durchmesser beträgt an 
der Mündung 2,5 m und seine Wandstärke in der obersten 6m hohen 
Partie 16 cm. Dann folgen von 5 zu 5 m Länge Steinstärken von 21, 
26, 31, 36, 40, 45, 50, 60 und 70cm. Eine 3,5 m lange Partie be- 
sitzt eine Wanddicke von 80 cm, bei einer lichten Weite des Schorn- 
steins von 3,42 m, und daran schliefst sich der nur 1,5 m hohe Sockel 
mit 5,10 resp. 5,28 m äufserem Durchmesser. Die den Einsteigkanal 
d und Hauptfuchs с aufnehmende, obere Partie des Fundamentes ist 
gleich dem Fundament selbst quadratisch und besitzt einen Durch- 
messer von 7,3 m. 

Um das Aufreifsen des Gemäuers zu verhindern, ist in den unteren 
Teil des Schornsteins ein rd. 20 m hoher Kernschornstein aus 
Radialschamotten eingebaut (vgl. Fig. 10). Dieser steht allseitig frei 
im Mantel, und von ihm aus gehen auch der Reinigungskanal d und 
der Fuchs c. Letzterer hat in seinem letzten Teile einen lichten Quer- 
schnitt von 1,8X 1,5m, während die Einzelfüchse mit wachsender 
Entfernung vom Schornstein in ihrem Querschnitt von 1,2 0,9 m für 
die grofsen, auf 0,9><0,8 m für die kleineren Kessel zurückgehen. 
Einsteigschächte machen den Hauptfuchs c zugänglich. 
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Asphaltplatten 
von Büsscher & Hoffmann, б. m. b. Н. in Eberswalde und 
Teplitz (Böhmen). 
(Mit Abbildungen, Fig. 100--104.) 
Nachdruck verboten. 

Bei älteren Bauanlagen findet man häufig, dafs die Gewölbe der 
Brücken, Viadukte, Wege-Unter- und Überführungen, sowie der Tunnels 
nur unvollkommen gegen das Eindringen des Niederschlagwassers in 
das Gewölbemauerwerk, die Hintermauerung und die Brüstung geschützt 
sind, wodurch Zerstörungen der Bauten eintreten können. Einmal 
spült nämlich das durchsickernde Wasser die Mörtelfugen aus, indem 
es den Kalk zum Teil auflöst, zum Teil mechanisch fortreifst und in 
Krustationen sowie Stalaktiten von Sinterkalk auf der inneren Gewölbe- 
leibung ablagert. Ferner aber kommt diesem Zerstörungsprozels auch 
der Frost zu Hilfe, indem er das mit Wasser angefüllte Mauerwerk 
durch seine Kristallbildungen nach und nach auseinandertreibt. 

Zemente, Mastix und 

öhnlicher Asphaltbelag 
olgen eintretenden Bewe- 
gungen des Mauerwerks und 
werden leicht rissig, wenn 
Fugen in demselben ent- 
stehen, wodurch der Übel- 
stand erwächst, dafs dann 


Das Verlegen selbst geschieht in der Weise, dafs die einzelnen 
Platten auf die von Unebenheiten möglichst befreite, abzudeckende 
Fläche gebracht werden, so dafs sich ihre Ränder 7-:-8 cm weit über- 
decken, und werden diese mittels erhitzten, dazwischen gestrichenen 
Asphaltkittes fest aneinander geklebt. Nachdem die Naht dann nochmals 
mit demselben Asphaltkitt überstrichen worden ist, kann schliefslich 
noch die ganze Oberfläche der Plattenabdeckung mit einer Mischung 
von Asphalt und Steinkohlenteer in dünner Schicht überzogen werden. 
Wesentlich erleichtert wird das Verlegen der Asphaltplatten durch die 
erwähnte Biegsamkeit, vermöge derer sie über die verschiedenartigst 
gestalteten Flächen gespannt werden können. 

Auf diese Weise werden die einzelnen Platten miteinander zu einer 
grofsen kontinuierlichen, zähen Platte vereinigt, die sich gleich einer 
biegsamen Haut über die abgedeckte Fläche legt und von etwaigen 
Erschütterungen derselben unabhängig ist. 

Die Anwendung dieser Asphaltplatten zur Isolierung gewölbter 
Eisenbahnbrücken zeigt Fig. 101; hier treten zufolge der sich fort- 
während wiederholenden 
Vibrationen bei gewöhn- 
licher Asphalt- oder Zement- 
schicht und ähnlichen Mate- 
rialien bald Sprünge und 
Risse ein, die zu Repara- 
turen und Betriebsstörungen 
Anlafs geben. 


Die Abdeckung des Be- 


gerade an den empfindlich- 
sten und schwächsten Stel- 


lags bei eisernen Bahn- 


len ein vermehrter Wasser- 


brücken mittels der Asphalt- 


lauf, Infiltration und Durch- 
sickerung erfolgt, weil der 
übrige Belag undurchlässig 
bleibt und den offenen Fugen 
alles Wasser zuführt. 


рене geht aus Fig. 100 
ervor; mit Vorteil werden 
hier die Nietreihen an den 
Trägerlamellen durch auf- 
geklebte Asphaltfilzplatten 


Diese Übelstände zu be- 


seitigen, ist der Zweck der 
чу РИ & Hoff- 
mann, G.m.b.H.in Ebers- 
walde und Teplitz (Воћ- 
men) fabrizierten Asphalt- 
platten, die aus Asphalt- 
schichten mit einer die 
Biegsamkeit und Zerreifs- 
festigkeit erhöhenden, lang- 
faserigen Einlage bestehen. 


Diese Platten können so- 
wohl zur Isolierung eines 
oberen Mauerwerks von 
dem Fundamentmauerwerk, 
als auch zum Schutz hori- 


Fig. 103, Fig. 
Fig. 100+ 103. 2. A.: Asphaltplatten von Büsscher § Hofmann, @. т. b. Н. in Eberswalde und Teplits. 


zontaler und vertikaler Mauerflächen und zur Isolation eines ganzen 
Bauwerkes vom Untergrunde verwendet werden. 

. Die Asphaltplatten werden bei 81 cm Breite meist 3m lang ge- 
arbeitet, віра 7 2-13 mm stark und kommen entweder lose auf Rund- 
hölzer aufgerollt oder flach aufeinander gelegt zur Versendung, wo- 
bei sie, um ein bei höherer Temperatur mögliches Zusammenbacken 
zu verhindern, durch eine Lage Papier oder etwas Sand voneinander 
isoliert werden. Aus demselben Grunde ist es notwendig, die Platten 
für die Aufbewahrung möglichst in kühlen Räumen und in der Weise 
unterzubringen, dafs die auf Rundhölzer gerollten nicht aufeinander, 
sondern nebeneinander liegen ; oder sie müssen sofort langsam aufgerollt 
und ebenso wie die lose versandten Platten in Stölsen von höchstens 
15420 Stück, durch dazwischen gestreuten Sand voneinander isoliert, 
aufgestapelt werden. Jede Belastung derartig gelagerter Platten durch 
irgend welche andere Materialien ist zu vermeiden. Überhaupt ist es 
zweckmalsig, die Platten erst kurze Zeit vor der Verwendung an- 
fertigen zu lassen, da sie bei der Herstellung der jeweiligen Tempe- 
ratur angemessen (etwas härter oder weicher) werden. 

Sind gerollte Platten bei kalter Witterung erstarrt und steif ge- 
worden, so dürfen sie, um das Entstehen von Brüchen zu vermeiden, 
nicht ohne weiteres aufgerollt werden, sondern müssen erst auf der 
Verwendungsstelle an einem Feuer gelinde angewärmt werden, bis sie 
sich leicht aufrollen und verlegen lassen. 


Fig. 101. 


abgedichtet. Die Asphalt- 
platten eignen sich gut zur 
Isolierung von Zwischen- 
decken, Fufsböden etc. und 
werden vielfach in Braue- 
reien, Schlachthiiusern (vgl. 
Fig. 104) zur Abdichtung 
der Deckengewölbe unter- 
halb des Obereisraumes ver- 
wendet, sowie zur Isolierung 
stark erhitzten Erdmauer- 
werks bei Ziegelöfen, Kes- 
selhäusern etc. gegen auf- 
steigende Feuchtigkeit. 
Für die nachträgliche 
Isolierung älterer Bauwerke 
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. 103. 


sind diese Asphaltplatten bereits mehrfach verwendet worden, wofiir die 
Fig. 103 ein Beispiel gibt; als besonders giinstig hat sich hierbei die 
rasche Verlegung dieser Platten erwiesen, sowie die Leichtigkeit, mit der 
selbst vertikale und hohe Mauerflächen bekleidet werden können. Bei 
dieser nachträglichen Isolierung von Brücken, Tunnels, Terrassen-Ge- 
wölben etc. ist stets eine von der Eigenart des Bauwerkes abhängige 
Anordnung der Isolation vorzunehmen; allgemeine Vorschriften 
können hierfür nicht gegeben werden. Die bei Eisenbahnbrücken 
entstehenden Schwierigkeiten und Kosten, die sich z. B. ergeben, 
wenn das Kiesbeti durchweg oder an einzelnen Stellen sehr tief ist 
und das Untertangen sowie Absteifungen des Gleises notwendig wer- 
den, kann man dadurch umgehen, dafs man den unteren Teil des 
Kiesbettes liegen lafst, dasselbe nur auf eine geringe Tiefe abgräbt, 
planiert und sodann durch Abpflasterung mit Ziegelsteinen eine Abwässe- 
rungsfläche schafft, die schliefslich mit der isolierenden Asphaltplatten- 
schicht überzogen wird, wie dies in Fig. 103 gezeigt ist. 

Ausgedehnte Verwendung finden diese Asphaltplatten auch zur 
Isolierung gewölbter Festungsbauten, die mit Erde bedeckt werden, 
z. В. Kasematten, Traversen, Pulvermagazine etc., wo sie zufolge ihrer 
von der Priifungsstation für Baumaterialien der Kgl. Technischen 
Hochschule in Charlottenburg auf 10+20°%, festgestellten Dehnbarkeit 
eine Gewähr für die Sicherheit der Isolierung auch bei schwereren Er- 
schütterungen der Gewölbe bieten. 
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Mittels der Asphaltplatten iat der Schutz und der Abschlufs der Bau- 
werke auch gegen aufsteigende und von der Seite eindringende Feuchtig- 
keit wesentlich erleichtert, was nicht nur für die Gebäude selbst, sondern 
auch für die Gesundheit ihrer Bewohner von grofsem Einfluls ist. 
Handelt es sich um die Sicherung von Gebäuden mit Kellern etc. 
gegen aufsteigende Feuchtigkeit, so ist die Isolierschicht über dem 
Fundamentgemäuer und unter den Kellerfufsbéden in der ganzen Aus- 
dehnung der Umfassungsmauern, also nicht allein die Abdeckung der 
Mauern, sondern auch der zwischen denselben unter den einzelnen 
Wohn- resp. Wirtschaftsräumen vorhandenen Erdausfüllung zweckmäfsig. 

Ist aufsteigendes Grundwasser zu fürchten, so müssen diese Erd- 
ausfüllungen aufserdem über der Isolierschicht mit verkehrten Ge- 
wölben, resp. mit verkehrt gewölbtem Pflaster abgeschlossen werden. 

Eine solche kontinuierliche und vollständige Isolierung schützt 
die Fafsbéden ebensowohl als die Mauern gegen Feuchtigkeit und 
-hält anch Ungeziefer fern. 

Ein Beispiel zum Schutz von Tunnels gegen Grund- und Tages- 
wasser zeigt Fig. 102, welche einen der fünf unter der Eisenbahnstrecke 
zu Karlsruhe gelegenen Durchgangstunnels darstellt. Hier war auf 
die Isolation schon während des Neubaues Bedacht genommen und 
diese, wie Fig. 102 zeigt, durch Ummantelung des ganzen Bauwerkes 
mit Hilfe der Asphaltplatten durchgeführt worden. 

Eine nicht weniger ausgedehnte Verwendung als zur Abdeckung 
von Brücken, Kellereien und sonstigen Gewölben haben diese Asphalt- 
platten zur Isolierung der Fundamentmauern von Gebäuden gefunden, 
anstatt der früher üblichen, durch gewöhnlichen Asphaltschlag her- 
gestellten Isolierschicht. Die Platten werden hierbei in Längen von 
81 ош und in den Breiten fabriziert, welche den einzelnen vorher 
genau anzugebenden Mauerstärken entsprechen, wobei dieselben, wenn 
eine Verfugung stattfinden soll, zweckmäfsig са. 2 сш schmaler ver- 
legt werden. Die Platten werden ohne weiteres so auf die Mauern 
gelegt, dafs sich die Enden ca. 5 cm weit überdecken. Letztere 


noch durch dazwischen gestrichenen, heifsen Asphalt besonders zu 
dichten, ist nicht erforderlich, da schon der bedeutende Druck der | 


Fig. 104. Z. A.: Asphaltplatten. 
über ihnen aufgeführten Mauern eine innige Verbindung der überein- 
anderliegenden Plattenenden bewirkt. 

Diese Isolierungsweise bietet den Vorteil, dafs die Isolierung in 
jedem Augenblicke und ohne weitere Vorbereitung durch die Bauleute 
selbst schnell bewirkt werden kann, so dafs die sonst so lästige Unter- 
brechung der Mauerarbeiten in Wegfall kommt. Aulserdem ist diese 
Isolierung billiger und besser als der gewöhnlich mit sehr minder- 
wertigem Material ausgeführte Asphalt-Estrich, welcher oft blasig, also 
undicht ist, während die Platten undurchdringlich sind und auch 
dann noch eine wirksame Isolation gewähren, wenn sich einzelne Ge- 
baudeteile setzen, da sie vermöge ihrer Biegsamkeit und Dehnbarkeit 
solchen Bewegungen des Mauerwerks zu folgen vermögen, ohne ihre 
Kontinuität zu verlieren. Für den Zweck der Isolierung von Funda- 
mentmauern Asphaltplatten mit Einlage aus Dachpappe zu verwenden, 

5 welche nur geringfügige Dehnbarkeit haben, 
ist nur bei solchen Bauten zulässig, bei 
denen ein Setzen und demzufolge ein 
Reifsen der Mauern nicht zu fürchten ist. 


Fensterstock ohne Futter 


ausgeführt von Wagners Normalfenster- 
Gesellschaft, G. m. b. H. in München. 
(Mit Abbildungen, Fig. 105-107.) 
Nachdruck verboten. 

Die beim Eintritt der kälteren Jahres- 
zeit bisher verwendeten Doppelfenster 
bringen verschiedene, jedermann zur Ge- 
nüge bekannte Unbequemlichkeiten und 
Nachteile mit sich, die von der in Fig. 105-- 
107 dargestellten, von Wagners Normal- 
fenster-Gesellschaft, G. m. b. H. in 
München ausgeführten Fensteranord- 
nung beseitigt werden sollen. 

Wagners gesetzlich geschützte Normal- 
beschläge ermöglichen nämlich das gleichzeitige Öffnen der Sommer- 
und Winterfenster mit einer Basküle. Die beiden Fensterfliigel sind 
durch ein dreilappiges Fischband (Fig. 105) miteinander verbunden und 
werden mit der gewöhnlichen Basküle in der Mitte verkuppelt. Die 
Basküle sind entweder aufgeschraubt oder werden unter einer 


Fig. 105. ZA 


ohne Futter. 


Fensterstock 
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Schlagleiste mit verdeckt laufenden Stangen angebracht. Beim Öffnen 
der Fenster dreht sich ein in der Basküle befindlicher Stift und setzt 
sich in den äufseren Rahmen ein, so dafs beide Rahmen miteinander 
verbunden sind. Beim Verschliefsen des Fensters greift dieser Stift 
aber in den linksseitigen Rahmen ein und bildet so auf einfache Weise 
zugleich einen Mittelverschluls (Fig. 107). 

Die Oberlichtrahmen werden mit dem gleichen Fischbande ange- 
schlagen und mit einem Zungenverschlufs verbunden und zugleich 
in dem Stock fest angezogen; aufserdem dient noch ein einfacher, 
in Fig. 107 ersichtlicher Schnepper bei jedem Rahmen als Verkupp- 
lung und läfst beim Ein- und Aushängen der Fenster diese durch 
einen einfachen Druck auseinandergehen. Da der neue Fenster- 
stock nur einen Riegel enthält, so kann derselbe leicht von innen 
und aufsen hermetisch eingeputzt werden. Durch die drei ineinander- 
liegenden Falze ist der zwischen den beiden Rahmen von 5--6 cm 
entstehende Raum von so hoher Temperatur, dafs ein Gefrieren der 
Fenster auch bei grofser Kälte ausgeschlossen ist. 

Für Bauten mit 
hohen Fenstern (Fig. 
106), bei denen ein 

Zungenverschlufs 
notwendig ist, wurde 
eine Basküle mit ver- 
deckt laufenden und 
geschmiedeten Ver- 
schlufshaken ` kon- 
struiert. Beim Offnen 
der Fenster greift 
letzterer in die recht- 
seitigen Rahmen und 
verkuppelt diesel- 
ben, so dafs beide 
Flügel zusammen 
aufgehen ; beim 


Schliefsen der Геп- 
ster dreht sich die- 
ser Haken in dem 
linksseitigenRahmen 
und bildet so einen 
Zungenverschlufs. 
eben dem be- 
reits erwähnten her- 
metischen Einputzen 
des Fensterstocks 
von innen und aufsen 
wäre als weiterer 
Vorteil dieser neuen 
Anordnung zu er- 
wähnen, dafs gegen- 
über der üblichen 
Ausführung ein са. 
15 em breiteres Fen- 555% 
entsteht, ge 


sterbrett e ی‎ 
wodurch das weite Fig. 106. Fig. 107. 
Hereinragen der Flü- Fig. 106 и. 107. 2. А.: Fensterstock ohne Futter von 


gel in das Zimmer Wagners Normalfenster-Gesellschaft, G. т. b. Н. in München, 


vermieden wird und _ 

Gardinen, Portieren etc. geschont bleiben. Auch hat dieser Fensterstock 
drei Falze, ist daher luftdichter und wärmer als derjenige mit Futter. 
Durch das Aufeinanderliegen der beiden Rahmen wird verhütet, dafs 
beim Öffnen der Fenster kalte und warme Luft zwischen dieselben 
eindringt, d. h. ein Anlaufen oder Gefrieren der Fenster tritt 
nicht ein. 

Das Aus- und Einhängen der Fenster kommt in Wegfall. Doppel- 
fenster sind auch im Sommer angenehm; denn sie halten die Wohnräume 
kühl, Staub und Киз wird vermieden und der für Kranke und 
Arbeitende störende Strafsenlärm vermindert. Für alle Lehranstalten, 
Gerichts- und Krankensäle etc. sind diese Vorteile nicht zu verkennen; 
auch wird der Mifsstand, dafs das Ableiten der verdorbenen Zimmer- 
luft bei dem Futterfenster während des Winters nicht stattfinden kann, 
weil bekanntlich die Oberlichtflügel nicht zu öffnen sind, bei dem 
Normalfenster beseitigt, indem dieselben gleichzeitig mit einem Griff 
aufgehen. 


Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 
Bandsäge М. 1904 


von Nitzsche & Soret in Leipzig-Plagwitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 108) Nachdruck verboten. 

Unter den auf der letzten Sohmiede-Fach-Ausstellung zu 
Leipzig vorgeführten Holzbearbeitungsmaschinen fiel besonders die 
neue Bandsäge mit Langlochbohrmaschine nebst Appa- 
raten zum Naben- und Felgenbohren und Dreheinriohtung 
der Holzbearbeitungsmaschinenfabrik Nitzsche & Sorst in Leipzig- 
Plagwitz auf. 

Das besondere Kennzeichen der neuen Maschine ist ihr durch D. R.- 
С. М. 213398 geschützter Antriebsmechanismus. Dieser wirkt 
in der Weise, dafs er eine 
günstige und grolse Hebel- 
übersetzung schafft, mittels 
deren der auf den Fufstritt 
ausgeübte Druck mehrfach 
verstärkt auf den Kurbel- 
zapfen übertragen wird. Der 
Schwerpunkt des Systems 
am Sch ist derart 
verlegt, dafs man letzteres 
leicht über die Totpunkt- 
lage hinwegbringen kann. 


Die an dem Zughaken resp. 
Druckhaken entstehende 
Reibung wird durch ein auf 


dem Kurbelzapfen aufge- 
setztes Kugellager, D.R.- 
G.-M. 212170, auf ein Mini- 
mum herabgedrückt. Das 
Kugellager hat Ölkammer 
und staubsichere Filzdich- 
tung. 

Eine weitere Eigentüm- 
lichkeit der Maschine ist ein 
durch D. R.-G.-M. 213770 

hütztes hängendes 

ugellager, das, in 
gleicher Weise wie das vor- 
beschriebene ausgeführt, 
jede einseitige oder un- 
gleichmälsige Belastung des 
Hauptlagers durch das 
Schwungrad aufhebt. Es 
gestattet der Achse weder 
eine Abweichung nach oben 
noch nach unten, so dals 
man das Hauptlager ganz 
genau herstellen kann. 

ugeln und Lagerschalen 
sind aus Gufsstahl gehärtet. 

Das Gestell der Ma- 
schine ist in. einem Stück 
gegossen un ig gem 
um jederzeit. für Kraftar. 
trieb verwendet zu werden. 
Die Sägerollen haben einen 
Durchmesser von 650 mm, 
sind mit Gummibandagen 
bezogen und obne Ränder. 
Die obere Rolle läfst sich 
mittels Handrades und 
Spindel vertikal verstellen 
und neigen, um Spannung 
und Lauf des Blattes zu 

lieren. 

Die Schnitthöhe beträgt 375 mm. Der freie Durchgangsraum stellt 
sich auf 650 mm. Die Sägeblattführung im sauber gehobelten Tisch 
ist aus Stahl und nach drei Seiten verstellbar, damit sie, der Stärke 
und Breite des Blattes entsprechend, bequem und genau eingestellt 
werden kann, was beim Schlitzen von Wert ist. Die Kettenräder sind 
nach gefrästen Modellen gegossen, um einen ruhigen und gleich- 
mälsigen Gang zu erzielen. 

Die Langloohbohrmaschine wurde unter der Tischplatte 
angeordnet, damit dieselbe jederzeit zur Hand ist und das lästige und 
zeitraubende Auf- und Abschrauben wegfällt. Es ist nur nötig, die 
Kette aufzulegen, und der Apparat ist betriebsfertig. Die Lagerplatte 
der Bohrmaschine wird in unter dem Tisch angegossenen Prismen geführt 
und mittels Schraube festgestellt. In dieser Prismenführung kann die 
Maschine durch Stellspindel vor- und zurückbewegt und damit der 
Antriebskette die nötige Spannung gegeben werden, wodurch das zeit- 
‚raubende Herausnehmen einzelner Kettenglieder vermieden wird. Diese 
Konstruktion steht unter Schutz des D. R.-G.-M. 213489. Der Support 
ist hoch und tief verstelibar, und das Arbeitsstück wird auf den oberen 
Schlitten fi t, der mittels Hebels hin- und herbewegt wird. 
Teh und Länge des zu bohrenden Loches können genau eingestellt 
werden. 


Fig. 108. Bandsäge М. 1904 con Nitzsche & Sorst in Leipsig- Plagwits. 


Zam Bohren von Naben, Felgen, Leiter- oder Karrenbäumen sind 
der Maschine besondere Apparate beigegeben, auf denen diese Arbeits- 
stücke aufgespannt werden. Der Nabenbohrapparat läfst sich 
auf Starz stellen, und eine Teilscheibe ermöglicht eine genaue Einteilung 
der Naben. 

Die Dreheinrichtung wird, wie aus der Abbildung ersichtlich, 
auf dem Winkelschlitten der Langlochbohrmaschine befestigt und am 
anderen Ende durch einen gufseisernen, stabilen Fufs unterstützt. Auf 
derselben können alle einschlägigen Dreharbeiten ausgeführt werden, 
und auf Wunsch werden dazu auch noch die Apparate zum Anfräsen 
der runden Speichenzapfen geliefert. 

Als Zubehör der Maschine gelten drei Bandsägeblätter in ver- 
schiedenen Breiten, ein Langlochbohrer, ein Löffelbohrer, ein Dreizack, 
zwei Vorlagen, ein Anlegewinkel und die sonstigen, allgemein üblichen 
Hilfswerkzeuge, wie Schlüssel etc. 

Das Gewicht der Ma- 


schine stellt sich auf rd. 
625 kg. 


Vierspindelige 


Bohrmaschine 


von A. Ransome & Co., 
Ltd. in Newark-on-Trent. 


(Mit Abbildung, Fig. 109.) 


Nachdruck verboten. 


Die durch Fig. 109 nach 
Zeichnungen im „Enginee- 
ring“ wiedergegebene, vier- 
spindelige Bohrma- 
schine dürfte in der 
Hauptsache für Wagenbau- 
Werkstätten von Wert sein; 
sie ist von A. Ransome & 
Co., Ltd. inNewark-on- 
Trent konstruiert und wird 
von dieser Firma auch mit 
mehr als vier Spindeln her- 
gestellt. In der Hauptsache 
besteht sie aus dem Ständer 
mit dem Antrieb, der Bohr- 
einrichtung und der Ein- 
spann- sowie der Tragvor- 
richtung für das Arbeits- 
stück, den Holzbalken. 

Der wichtigste Teil der 
Maschine ist die Bohr- 
einrichtung. Diese be- 
steht aus vier in sich kom- 

letten Bohrmaschinen ein- 
achster Bauart, deren 
Grundplatten als Schlitten 
ausgebildet sind, und aus 
einem tischartigen Aufsatze, 
in dem sich die vier Sohlitten 
führen. Um die Reibung zu 
vermindern, laufen jedoch 
die Schlitten nicht unmittel- 
bar auf den Gleitflächen im 
Aufsatze, sondern zwischen 
beide sind Kugeln einge- 
sohaltet. Diese ruhen in 
V-förmigen Rillen, welche 
sowohl in die Unterflächen 
der Schlitten ale auch іп den 
Boden der Führungen ein- 
geschnitten sind, und wer- 
den am Herausspingen aus 
den Nuten durch die Begrenzungen der Nuten selbst gehindert. 

Zum Verschieben der vier Schlitten auf den Gieitflächen bedient 
man sich der federnden Einstellhebel e. Diese sind nach dem System 
der Federschnapper konstruiert und legen sich, wenn die Federklinke 
losgelassen wird, mit entsprechenden Schneiden in zahnartige Ausschnitte 
in den zugehörigen Führungsbögen. Die Bögen bilden zugleich die 
Traglager für die vier Hebel-Drehachsen und für die zur Über- 
tragung der Hebelbewegung auf die Bohrmaschinen nötigen, ein- 
armigen Zwischenhebel (vgl. Fig. 109, Skz. 2). 

ede Bohrmaschine besteht nun aus einem D-förmigen Bocke, der 
Bohrspindel, einer Leitrollenanordnung und der Verschubeinrichtung. 
Der Bock ruht in der schon erwähnten Schlittenführung und hat im 
Querschnitt T-Form. Er Ing, vorn die beiden mit Kanonenmetall 
ausgefiitterten Lager fiir die Achse der Riemenscheibe f. Die Achse 
ist der Länge nach durchbohrt und nimmt in dieser Bohrung die 
Bohrspindel h auf, deren unterer Teil, wie üblich, für das Aufstecken 
des Bohrkopfes eingerichtet ist, während das obere Ende an einem 
Gewichtshebel angeschlossen ist. Eine Feder in der Bohrspindel 
sichert den dauernden Eingriff der letzteren mit der Riemenscheibe f. 
Der Gewichtshebel kann vom Arbeiter mittels eines Handgriffes i 
niedergezogen und so der Vorschub des Bohrers in vertikaler Richtung 


herbeigeführt werden. Das Gewicht am Hebel ist im übrigen bemüht, 
die Bohrspindel h stets іп der höchsten Lage zu erhalten. 

Was den Antrieb der vier Bohrspindeln h anlangt, so erfolgt 
er von einer Achse b aus durch einen einzigen Riemen, der zunächst 
über eine pendelnde Leitrolle mit horizontaler Achse am Ständer 
zu einer Spannrolle mit vertikaler Achse läuft. Diese Spannrolle 
kann mit Hilfe einer Schraube in ihrer Führung horizontal ver- 
schoben und so die Spannung des Riemens immer aufrecht erhalten 
werden. Von der Spannrolle geht der Riemen über die Leitrolle g 
der ersten Bohrmaschine zur Treibscheibe f, von da zur Leitrolle der 
zweiten Bohrmaschine u. в. f. Von der Treibscheibe der letzten 
Bohrmaschine kehrt er über eine Leitrolle mit horizontaler Achse zur 
Haupt-Antriebsscheibe auf der Welle b zurück. Diese Scheibe, hat 
74," Kranzbreite und macht 350 Touren іп der Minute. Das Über- 
setzungsverhältnis ist dann so gewählt, dafs die Bohrspindeln 1750 
Touren ausführen. 

Die Welle b empfängt ihren Antrieb von irgend einer Trans- 
mission aus mittels Fest- und Losscheibe von 51), X 16". 

Was den Ständer der Maschine anlangt, so ist derselbe in drei 
Teilen ausgeführt. Die obere Partie bildet die schon erwähnte Tisch- 
platte mit den Führungen für die Bohrschlitten, die mittlere stellt 
sich als säulenartiger Hohlgufs dar, und die untere besitzt kastenartige 
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Zement- und Kalkindastrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Maschinen für Ziegelfabrikation 
von Ed. Laeis & Co. in Trier. 
(Mit Abbildungen, Fig. 110--114.) 
Nachdruck verboten. 

Im „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ Nr. 4 d. Js. wurde die 
von der Firma Ed. Laeis & Co. in Trier für die Märkische Ton- 
warenfabrik Langendreer eingerichtete Ziegelmaschinen-Anlage an Hand 
der Tafel 9 besprochen. Bei dieser Anlage gelangen drei Materialien 
zur Verwendung und zwar magerer Lehm, Tonschiefer und Ton. Die 
in der Anlage installierten Maschinen, wovon ein Teil in den Fig. 110 
--114 dargestellt ist, sollen im folgenden näher erörtert und damit 
zugleich ein Bild der von dieser Firma ausgeführten neusten Kon- 
struktionen von Ziegeleimaschinen gegeben werden. 

Der Tonschiefer gelangt zunächst in einen Kollergang. Ob- 
wohl für das Mahlen und Mischen der bei der Ziegeleifabrikation 
verwendeten Materialien seit langer 
Zeit verschiedene Spezialkonstruk- 
tionen von Maschinen bestehen, 
werden neuerdings Kollergänge in 
vielen Fällen mit Vorteil verwen- 
det. Ungünstig ist bei letzteren 
allerdings, dafs im Verhältnis zur 
Leistungsfahigkeit grolse Massen 
bewegt werden müssen und demzu- 
folge ein verhältnismälsig grofser 
Kraftbedarf vorliegt. Vorteilhaft 
sind die Kollergänge für genannten 
Zweck dagegen dadurch, dafs ihre 
Konstruktion einfach und übersicht- 
lich ist; auch können sie leicht be- 
wegt werden und weisen vor allem 
einen geringen Verschleifs auf. Als 


Mischapparate sind die Kollergänge 
jedenfalls unübertroffen. 

Allgemein werden die Koller- 
gänge nach zwei verschiedenen An- 
ordnungen ausgeführt, indem ent- 
weder der Teller festliegt, während 
sich die Läufer im Kreise drehen, 
wie Fig. 110 zeigt, oder aber der 


Form, so dafs sie 
zugleich als Werk- 
zeugbehälter zu be- 
nutzen ist. 


Auf ihr ruht 
non aufser dem 
einen Lager fiir die 
Welle b der Lager- 
bock für die Roll- 
bahn. Diese umfalst 
fünf Walzen von je 
12” Länge, deren 
Achsen durch Rader 
derart miteinander in Eingriff gebracht sind, dafs eine Drehung des 
Handrades auf der Achse с genügt, um alle Walzen in Rotation zu 
versetzen, 4. Һ. den Vorschub eines auf den Walzen lagernden Werk- 
stückes zu bewirken. 

Während der Arbeit steht das Werkstück naturgemäfs still und 
wird dabei durch eine Klemmspindel d auf dem Rolltische fixiert. 

Vor und hinter dem. Rolltische findet es seine Lagerung auf be- 
sonderen Böcken, von denen in Fig. 109, Skz. 1 zwei angedeutet sind. 
Beide stellen sich als schlanke Gufssäulen dar, in denen Gabelplunger 
ihre Lagerung finden, die in dem gegabelten Kopfstück eine Leit- 
walze tragen, auf die sich das Werkstück auflegt. 


Fig. 109. 


Vierspindelige Bohrmaschine von А. Ransome & Co., 
144. in Newark-on- Trent, 


Verfahren zur Konservierung von Holz. Das zum Imprägnieren 
von Holz häufig verwendete Chlorzink hat den Übelstand im Gefolge, 
dafs dieses Salz durch Regen u. dgl. leicht ausgewaschen wird. Diesen 
Mangel suchte schon ein Verfahren von Wiese, Hamburg (D. R.-P. 
118101) zu beseitigen, indem es das Holz mit einer heifsen Lösung 
von ß-naphthalinsulfosaurem Zink tränkte, das in der Hitze leicht, in der 
Kälte dagegen schwer löslich ist. 

Ein neueres Verfahren von Frank, Köln (D. R.-P. 150100) ver- 
wendet an Stelle dieses Salzes zum Imprägnieren eine heifee Lösung 
von reinem, naphthalinsulfosaurem Magnesium. Auch kann statt dessen 
das rohe Produkt, das man durch Sulfurieren von Naphthalin mit 
Schwefelsäure -and darauf folgendes Absättigen mit Magnesium- 
karbonat erhält, gegebenenfalls unter Zusatz von Kieserit und Ver- 
dünnung mit Wasser Verwendung finden. 


Teller rotiert, während die Läufer 
stets auf derselben Stelle bleiben, 
wie in Fig. 111 abgebildet ist. In 
beiden Fällen drehen sich die Läufer beim Mahlen um ihre eigene 
Achse und können sich innerhalb gewisser Grenzen auf- und abbewegen. 
Der Antrieb der Läufer bei Kollergängen kann verschiedenartig 
angeordnet werden und zwar so, dafs er entweder ober- oder unterhalb 
der Läufer liegt. Die Lagerung kann beim Antrieb über den Läufern 
entweder an der Decke des Raumes geschehen, in dem der Koller- 
gang aufgestellt wird, oder, was das Bequemste und Häufigste ist, der 
Antrieb wird auf zwei Ständer gelegt, welche zu beiden Seiten des 
Kollerganges stehen. In diesem Falle steht er ganz frei auf seinem 
Fundament, ist unabhängig von seiner äufseren Umgebung und bildet 
so eine geschlossene Maschine für sich. Beim Antrieb unterhalb der 
Läufer muls er stets besonders fundamentiert werden; auch mufs die 
Verlängerung des Königsbaumes über den Läufern, um Vibrationen zu 
vermeiden, nochmals gelagert werden, entweder an der Decke oder in 
einer Traverse, welche auf zu beiden Seiten des Kollerganges befind- 
lichen Ständern ruht. Welche Anordnung anzuwenden ist, hängt stets 
von örtlichen Verhältnissen ab; ob die Konstruktion mit rotierendem 
oder feststehendem Teller gewählt werden mufs, bedingen die Materialien, 
die auf dem Kollergang gemahlen werden sollen. Für ganz trockenes 
Material ist stets der Kollergang mit rotierenden Läufern und fester 
Mulde vorzuziehen. Bei halbfeuchtem Material, wie frisch gebrochenem 
Tonschiefer u. dgl., wendet man vorteilhaft eine rotierende Mulde ап; 
eine solche ist auch bei der Mörtelbereitung angebracht, so wie bei 
Vorbereitung der Masse für die Dinasfabrikation — bei der bekannt- 
lich dem Quarz als Bindemittel Kalkmilch zugesetzt wird —, weil bei 
diesen Apparaten mit rotierendem Teller die Entleerung leichter statt- 
findet. Für nassen Lehm u. dgl., also bei den sogen. Nafskollergängen, 
ist dagegen wieder vorteilhaft eine feststehende Mulde anzuwenden. 
Die Mahlbahn der Kollergänge mufs ebenfalls ganz nach dem 
Material, welches vermahlt werden soll, eingerichtet werden. Feste 
Materialien werden auf einer nicht durchbrochenen Mahlbahn zer- 
kleinert, und der Abfall srfolgt durch ein oder zwei mit groben 
Sieben bedeckte Löcher zu beiden Seiten der Mulde. Feuchtes 
Material, wie 2. В. der vorerwähnte Tonschiefer, wird am besten auf 
einer nicht durchbrochenen Mahlbahn gemahlen; doch wird diese 
alsdann vorteilhaft durch ein rings um sie liegendes Sieb eingefafst, 
durch das das Mahlgut fällt, um dann von einem darunter ange- 
brachten Sammelteller nach einer bestimmten Austrittsstelle geschafft 
zu werden. Ganz nasses Material, wie die Dinasmasse und Mörtel, 
verlangt eine undurehbrochene Mahlbahn ohne jede seitliche Öffnung 
und mufs aus der Mulde durch geeignete Schaufeln herausgeworfen 
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werden. Bei den sogen. Nafskollergingen, wie sie in Ziegeleien für 
Lehm etc. angewendet werden, sind dagegen eine nicht durchbrochene 
Mahlbahn für den einen Läufer und eine durchbrochene für den 
zweiten Laufer am vorteilhaftesten. Dieser letztere driickt das von 
ersterem verarbeitete Material durch die durchbrochene Mahlbahn, 
aus der es dann in die anderen Vorbereitungsmaschinen oder Ziegel- 
maschinen fällt. г 

Die von Laeis & Co. gebauten Kollergänge kennzeichnen sich nun 
in erster Linie dadurch, dafs die Läufer unabhängig voneinander 
zwischen zwei Kurbeln auf beiden Seiten gelagert sind, so dafs sich 
also, wenn dicke Materialstücke darunter kommen, jeder unabhängig 
von dem anderen innerhalb gewisser Grenzen auf- und abbewegen 
kann. Gegenüber der einseitigen, nur inneren Lagerung der Läufer 
hat diese Anordnung den Vorzug, dafs höhere Geschwindigkeiten an- 
gewendet und grölsere Massen gemahlen werden können. Auch wird 
die Gefahr des Bruches der Lagerung vermindert, der Druck auf das 
Mahlgut ist ein gleichmalsiger und die Steine nutzen sich hierbei 
zylindrisch und 
nicht konisch ab, 
so dafs die in letz- 
teren Fällen stets 
auftretende Ver- 

kleinerung der 

Mahlflächen ver- 
mieden wird. 

BeiallenKoller- 
gängen, die mit 
eisernen Läufern 
und ebensolchen 
Tellern versehen 
sind, wird die Läu- 
ferbahn aus Hart- 
gufsplatten derart 
hergestellt, dafs 
diese in den Teller 
besonderseingelegt 
und dort befestigt 
werden. Auch wer- 
den die Läufer mit 
Hartgufsringen um- 
zogen, so dafs es niemals notwendig wird, Teller und Läufer ganz 
zu ersetzen, sondern nur die betreffenden Teile für sich erneuert 
werden müssen. 

Was die Leistungsfähigkeit derartiger Kollergänge betrifft, so 
hängt dieselbe vor allem von dem Durchmesser, dem Gewicht und der 
Umdrehungszahl der Läufer ab. Auch kommt hierfür des weiteren 
in Betracht, dafs die Mahlfläche rasch von dem fertigen Mahlgut be- 
freit wird. Zu 
diesem Zweck 
siehtgenannte 

Firma bei 
ihren Koller- 
ängen zwei 
chaberwerke 
vor, mit nach 
jeder Rich- 
tung verstell- 
baren Scha- 
bern; das eine 
bringt das 
Mahlgut un- 
ter den Läu- 
fern weg nach 
dem äufseren 
Rand des Tel- 
` SEH = 2 lers, in dem 
а Fig. 111. Kollergang. alsdann das 
geniigend 
feine, wie oben bemerkt, durch ein Sieb abfällt, während der gröbere 
Rückstand durch das andere Schaberwerk zusammen mit dem frisch 
aufgegebenen Mahlgut wieder auf die Mahlfläche aufgeschoben wird. 
Der in Fig. 110 gezeigte Kollergang wird in vier verschiedenen Gréfsen 
ausgeführt, über deren Dimensionierung, Kraftverbrauch, Leistung 
ete. nachstehende Tabelle Aufschluls gibt: 


Fig. 110. Kollergang. 


Durchmesser der Läufer... .... mm 1000 1200 1500 1500 
Breite der Іілег.......... mm 300 350 430 430 
Gewichte eines Läufers. . . . . . . са. kg 1000 2000 3000 4000 
Umdrehungszahl der Läufer pro Minnte .. 24 20 16 16 
Durchmesser der Riemenscheiben . . . mm 1000 1200 1500 1500 
Breite der Riemenscheiben . . . . . . mm 150 180 220 250 


Umdrehungszahl der Riemenscheiben pr. Min. 
Kraftverbrauch іп PS ........ са. 6 8 10 12 


Leistungsfähigkeit pro Stunde. . . . са. kg 300 500 700 1200 
Lange... .... mm 2800 3400 3950 3950 
Raumverbrauch 4 Breite. ...... mm 2050 2500 2700 2700 
Höhe 2200 2600 3200 3200 


5640 9460 14700 16900 


Zum Durchkneten des Tones sowie zum Zerkleinern von darin 
vorkommenden, auf die Fabrikation der Tonwaren störend einwirken- 
den Körper dienen ferner die Tonwalzwerke, die entweder als Brech- 


Gewicht des Kollerganges 


walzwerke zur Vorzerkleinerung schiefriger, mit weichen Steinen durch- 
setzter Tone oder als Glattwalzwerke ausgeführt werden. Fig. 112 
zeigt ein Brechwalzwerk dieser Firma, das direkt auf einem Ton- 
vorschneider montiert ist. Die Oberflächen der Walzen dieser Vor- 
richtung sind so konstruiert, dafs die eine mit tiefen Rinnen versehen 
ist, in die entsprechende Erhöhungen der anderen passen; aufserdem 
sitzen in gewissen Abständen noch vorspringende Zähne, durch welche 
der Ton erfafst und zwischen die Walzen hineingezogen wird. Da 
zum Zerkleinern von Schieferton, Steinen etc. eine verhältnismälsig 
grofse Kraft erforderlich ist, wird die Antriebsscheibe für die Walzen 
auf eine Vorgelege-Achse aufgesetzt, von der aus die Welle der ersten 
Walze unter Vermittlung einer Räderübersetzung angetrieben wird, 
während diese dann in gleicher. Weise die Achse der zweiten Walze 
bewegt. Die zu diesem Zweck vorhandenen Zahnräder sind in Fig. 112 
zu sehen, und geht hieraus der Antrieb deutlich hervor. Die Über- 
setzungen sind so gewählt, dafs die beiden Walzen sich mit ver- 
schiedener Geschwindigkeit drehen. Die Ausführung dieser Brech- 
walzwerke erfolgt in drei Gröfsen, und zwar haben die der Aus- 
führung Nr. 1 und 2 
Walzenmäntel aus Gufs- 
eisen, die aus einem 
Stück hergestellt sind, 
während die bei Nr. 3 
aus Stahlgufs und aus 
einzelnen gegeneinander 
auswechselbaren Ringen 
zusammengesetzt sind. 
Bei der Gröfse Nr. 3 ist 
noch ein Schwungrad 
vorgesehen, das die Mög- 
lichkeit gibt, härtere 
Materialien und Steine 
zu zerkleinern, als dies 
mit den Maschinen der 
beiden anderen Grölsen 
der Fall ist. Enthält 
der zu verarbeitende 
Ton oder Lehm Quarz, 
Stein, Granit oder dergl., 
so können diese Walz- 
werke nicht in Frage kommen; in diesen Fällen ist ein Stofskoller- 
gang anzuwenden. Dimensionierung, Gewicht, Kraftverbrauch eto. der 
drei verschiedenen Gröfsen von Brechwalzwerken dieser Firma sind 
aus der folgenden Zusammenstellung zu entnehmen: 


Fig. 112. Brechwalzwerk. 


Mittlerer Durchmesser der Walzenmäntel. . mm 470 540 540 
Breite der Walzen i . 2.000. mm 30 475 562 
Durchmesser der Antriebsscheiben . . . . . шш 600 750 900 
Breite der Antriebsscheiben . . . . . . . . mm 180 140 140 
Umdrehungszahl дег Antriebsscheiben pro Minute 130 110 150 
Kraftverbrauch in PS... .......... 4-5 56 728 


Die erwahn- 
ten Glattwalz- 
werke erhalten 
glatte Walzen- 
mantel, die, 
ihrem Zweck 
entsprechend 
roh gegossen 
oder auch ge- 
rade gedreht, 
mit konischen 
oder zylindri- 
schen Walzen 
geliefert wer- 
den. Für die 
Ausführung der 
Glattwalzwerke 
werden Vorwalzwerke (s. nachstehende Tabelle), Grobwalzwerke und 
Feinwalzwerke unterschieden. 


Fig. 13. Geschlossener Tonvorschneider, 


Durchmesser der Walzenmäntel ......... mm 700 750 
Breite der Walzen ............... mm 500 700 
Durchmesser der Antriebsscheiben . . . . . .. . mm 900 1000 
Breite der Antriebsscheiben ........... mm 150 150 
Umdrehungszahl der Antriebsscheiben pro Minute. . . 180 170 
Kraftverbrauch in Р5В................ 1--9 8-10 
Gewicht des Vorwalzwerks .......... ca.kg 3810 4500 


Die Vorwalzwerke dienen zur Bearbeitung des Tones, bevor er 
in die Sümpfe kommt und erhalten grofse, breite Walzen; die Grob- 
und Fein-Walzwerke kommen meist derart zusammen zur Verwendung, 
dafs eins oder mehrere der ersteren über eins der letzteren montiert 
werden. Bei den Grobwalzwerken sind die Lager der bewegenden 
Walzen gegen Puffer gestützt, die durch Stellschrauben beliebig gespannt 
werden können. Es ist hierdurch die Möglichkeit gegeben, dals sich die 
Walzen, wenn gröfsere Stücke passieren, selbsttätig entsprechend von- 
einander entfernen. Der Antrieb erfolgt bei diesen Grobwalzwerken, 
da sie des öfteren gröfsere und harte Tonstücke oder Steine zu be- 
wältigen haben, mittels Zahnräderübersetzung von einem besonderen 
Vorgelege aus, während bei den Feinwalzwerken auf einer der beiden 
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Walzenachsen direkt die Fest- und Losscheibe aufgesetzt ist. Bei 
beiden Ausführungen wird die zweite Walze, wie dies auch bei den 
Brechwalzwerken der Fall ist, durch Räder von verschiedener Gröfse 
bewegt, so dafs sich also beide Walzen mit ungleicher Geschwindig- 
keit drehen. 

In Fig. 113 ist ein geschlossener Tonvorschneider dargestellt, 
auf den ein Doppelwalzwerk direkt montiert ist. Zum Durchkneten 
der Tone, sowie zum Mischen derselben mit Wasser oder fremden 
Materialien bestimmt, werden diese Maschinen in drei verschiedenen 
Konstruktionen und zwar in liegender oder stehender Anordnung aus- 
geführt. Alle diese Tonvorschneider bestehen aus einem Zylinder, in 


Fig. 114. Geschlossener Doppeltonkneter. 


dessen Seitenwänden Messer befestigt sind, sowie aus einer mehrfach 
gelagerten Welle, welohe mit einer Schnecke versehen ist, die mit 
jenen Messern das Mischen und Durchkneten des Materials besorgt. 
Des weiteren sind die notwendigen Vorgelegewellen mit Lagern, Zahn- 
rädern, festen und losen Riemenscheiben ausgestattet. 


Rotierender Zementbrennofen 
von F. L. Smidth & Co. in Kopenhagen. 
(Mit Abbildung, Fig. 115.) Nachdruck verboten. 

Fig. 115 zeigt einen rotierenden Zementbrennofen, wie 
er von F.L.Smidth&Co. in Kopenhagen gebaut wird. Gerade in 
der Zementbrennerei führen sich die sogen. Drehrohröfen immer mebr 
ein, die speziell zam Brennen von kleinstiickigem Gut geeignet sind, 
das die Feuergase nicht durchläfst und demzufolge auch in den Schacht-, 
Ring- oder Kammeréfen nicht gebrannt werden kann. Die Drehrohröfen 
ermöglichen in diesem Falle einen kontinuierlichen Betrieb, indem das 
an dem höher gelegenen Ende des rotierenden Zylinders beständig auf- 
gegebene Gut denselben seiner ganzen Länge nach durchwandert. Der 
in einem Drehrohrofen gebrannte Zement weist auch infolge des 
schnellen Brandes gröfsere Festigkeit auf, als die in stationären Öfen 
hergestellten Zemente, was für die hiermit ausgeführten Bauten aller 
Art von wesentlicher Bedeutung ist. 

Der in Fig. 115 dargestellte Rotierofen obiger Firma besteht aus 
einem schrägliegenden Eisenzylinder b, der an den Tragkränzen b, 
dreifach gelagert und innen mit Schamottefatter bekleidet ist. In der 
Nähe der mittleren Lagerung ist die von einem Vorgelege aus durch 
Kegelräder e bewegte Antriebsachse d angeordnet, die vermittels der 

bersetzung b, den Rotierofen b in langsame Drehungen versetzt. 

Die Zementrohmasse wird in Form von Schlamm oder angefeuch- 
tetem Rohmehl aus dem Behälter a durch die Rohre a,,a, in das 
hochgelegene Ende des Ofens eingegeben und bewegt sich allmählich 
während der rotierenden Bewegungen des Rohres b nach dessen unterem 
Ende zu. Hier findet die Beheizung des Rotierofens mittela Kohlen- 
staubs statt, der in einer Kollermüllerei erzeugt wird, indem die Kohlen 
zunächst durch einen Teil der bei der Abkühlung der gebrannten Klinker 
Ber Onnenen Wärme getrocknet und alsdann auf einer Dana-Rohrmühle 

is zur Staubfeinheit zerkleinert werden. Der Kohlenstaub wird in 
dem Behälter п gesammelt und durch den Ventilator 1 in der Leitung i, 
nach dem Verbrennungsraum gebracht. 

Die gebrannten Klinker fallen automatisch in einen unter dem 
Ofen angeordneten, doppeltwirkenden Klinkerkühler g, dem die für die 


Fig. 115. 


Die liegenden, geschlossenen Tonvorschneider, zu denen der inFig.113 
gezeigte gehört, sind speziell zum Kneten und Mischen bestimmt, wobei 
auch eine Bewässerung in geringem Mafse möglich ist. Das Material 
geht, namentlich wenn es sehr trocken ist, mit starker Pressung durch, 
und der Antrieb erfolgt entweder mittels Rädervorgeleges oder durch 
grofse Riemenscheiben; zum besseren Einbringen des Tones wird 
zweckmälsig eine Speisewalze angeordnet. Die einer stärkeren Ab- 
nutzung unterliegenden Schneckenmesser werden aus Stahlnaben und 
Stahlblech-Segmenten zusammengesetzt; um die letzteren leicht aus- 
wechseln zu können, werden diese Tonvorschneider entweder mit 
einer grofsen, durch Deckel verschliefsbaren ung versehen, oder 
der vordere Teil des betreffenden Mischgefälses wird zweiteilig ausge- 
führt. Bei dem geschlossenen, liegenden Tonvorschneider befindet 
sich die Austrittsöffnung entweder in der vorderen Wand unter der 
Schneckenwelle oder stumpfwinklig zur letzteren in der Seitenwand; 
letztere Anordnung hat sich speziell bei Vorbereitung der Masse für 
feuerfeste Steine praktisch bewährt. 

Die Firma Eduard Laeis &Co. hat in neuerer Zeit für ganz be- 
sonders innige Mischung verschiedener Materialien einen für alle 
möglichen Massen anwendbaren Tonkneter konstruiert, der in dieser 
Beziehung Vollkommenes leistet und sich bald einbürgern dürfte; er 
ist in Fig. 114 dargestellt. Dieser Apparat hat ebenfalls seitlichen 
Austritt der Masse, und das Kneten wird durch zwei ineinander- 
greifende, besonders konstruierte Schnecken bewirkt. 

(Sehlufs folgt.) 


Rotierender Zementbrennofen von F. L. Smidth § Co. in Kopenhagen. 


Kühlung notwendige Luft durch den Ventilator k in der Rohrleitung i, i, 
zugeführt wird. Die bei der Abkühlung der Klinker sich bildende 
heifse Luft wird durch den Ventilator 1 abgesaugt und mit dem Kohlen- 
staub in der Leitung i, nach dem Ofen gedrückt, um hier für die 
Verbrennung ausgenutzt zu werden. Für genaue Abmessung des 
Brennstoffes ist durch Spezial-Mefsapparate, die innerhalb weiter Grenzen 
ееп werden können, Sorge getragen und so der Betrieb nach 
jeder Hinsicht möglichst rationell gestaltet. 

Die Leistung eines derartigen, rotierenden Brennofens beträgt bis 
zu 300 Normalfafs Zement in 24 Stunden; die hierzu benötigte Kohlen- 
menge richtet sich nach der Art der zu brennenden Rohmasse und 
beträgt bei trockener Rohmasse 20 — 290. und beim Brennen von 
Schlamm mit 35%, Wassergehalt са. 25 — 30%. 


Verfahren zur Herstellung von Dinassteinen. Nach einem 
Eduard Pohl in Harsum, Hannover, patentierten Verfahren 
(р. R.-P. 150 628) stellt man Dinassteine auf folgende Weise her: Man 
bereitet zunächst eine innige Mischung von Sand u. dgl. mit Portland- 
zement oder ähnlichen künstlichen oder natürlichen Zementen, bezw. 
mit kalkarmen Zementen unter Kalkzusatz, und fertigt aus diesen 
Gemischen Formlinge in der gewünschten Gröfse und Gestalt. Hierauf 
hat an der Luft oder im Wasser das Abbinden des Zements zu erfolgen, 
wonach die Steine in üblicher Weise gebrannt werden können. 
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wöhnlichen Verhältnissen in den Dimensionen wurde die Bauausführun; 
Hochbau nnd Wohnungseinrichtung. aber noch besonders adaro ehr kompliziert, dafs das Fundament 
von den unterführten Schienen der „Rapid Transit Railroad Company“ 
Beleuchtung, Heizung und Lüftung. geschnitten wird. Dieser schwierige Umstand bildete ein fortdaudrndes 
Hindernis, für die ‘Anlage der Cher und Hauptpfeiler, die nicht 
nur die Tausende von Tons des Unterbaues zu tragen haben, sondern 

Das Gebäude der „New York Times“ auch durch den Winddruck eine starke Beanspruchung erfahren. 

in New York. Es galt also, den beschränkten Bauplatz mit einem Gebäude von 


5 5 bedeutender Höhe auszunutzen, das sich den räumlichen Verhältnissen 
(Mit Abbildung, Fig. 116.) Nachdruck verboten. völlig anpalste und in möglichst dauerhafter Manier erbaut wurde. 


Fast alle Grofsstädte der Vereinigten Staaten haben in ihrem Auch mufste es vollständig allen Anforderungen entsprechen, die 
Gesamtbild durch die sogen. „Wolkenkratzer“ ein ganz eigentümliches | man heutzutage vom Standpunkt der Hygiene und Feuersicherheit ebenso 
Gepräge erhalten, durch jene mäch- sehr wie von dem eines modernen Ge- 
tigen Hochbauten aus Eisen, Stein 1  schaftsmannes zu stellen berechtigt 
und Beton, die ebenso sehr den Sinn ist, und dufserlich einen gefälligen 
der Amerikaner für alles Aufserordent- | und zugleich imposanten Anblick ge- 
liche und Ungewöhnliche dokumen- | währen. 

| 


tieren, wie den zu fabelhafter Höhe Der Zweck des Gebäudes erfor- 


angewachsenen Grundwert dieser | derte besondere Abteilungen fiir den 
schnell emporgediehenen Riesenstädte. | Redaktionsstab der Zeitung, ihre um- 
New York mit seinen eigentüm- ` fangreichen Druckereianlagen und end- 


lichen lokalen Verhältnissen steht па- 
türlich auch hier an der Spitze, und 
es vergeht fast kein Jahr, wo nicht 
ein neues monumentales Bauwerk zu 
den Wolken aufstrebt und dabei die 
bisherigen architektonischen Erfah- 
rungen auf diesem Gebiete durch neue, 
für den Einzelfall erforderliche An- 
ordnungen bereichert. 

Einen interessanten Abschnitt in 
dieser Baukunst bedeutet jedenfalls 
auch die im Januar d. J. stattgehabte 
Grundsteinlegung des Gebäudes der 
grofsen Zeitung „New York Times“, 
das in seiner beabsichtigten Total- 
ansicht in Fig. 116 nach einer Ab- 
bildung aus „Engineering Record“ 
dargestellt ist. 

Als eigentlicher Anfang des Baues 
kann übrigens schon der Januar 1903 
angesehen werden, als man mit der 
Ausschachtung des felsigen Baugrun- 
des begann. Auf diesem Fundament 
wurde das ganz aus Stahl bestehende 
Skelett des Hauses von 490’ Höhe 
aufgeführt, und dann die die Um- 
fassungswände markierenden Teile 
ausgemauert und die Betonkonstruk- 
tionen der Decken eingezogen. Alles 
dies geschah in verhältnismälsig kur- 
zer Bauzeit, so dafs das Gebäude sehr 
bald seinen zahlreichen Bewohnern 
und dem grofsen redaktionellen und 
technischen Unternehmen, wie es ge- 
nannte Zeitung darstellt, Unterkunft 
gewähren kann. 

Das Bauwerk nimmt eine nur 
schmale, aber lange Fläche ein und ist 
am Kreuzungspunkt von vier Strafsen 
gelegen, von denen drei wichtige Ver- 
kehrsadern New Yorks bilden. Der 
Grundrifs ähnelt einem rechtwinkligen 
Dreiecke mit abgestumpfter Spitze; 
die kurze Kathete ist 68’, die ihr 
parallele Seite an der Spitze, die in 
der Abbildung rechts im Vordergrunde 
sichtbar ist, nur 20’ lang. Die längste 
Seite des Grundstücks hat eine Länge 
von ungefähr 143), während die gröfste 
Höhe des Gebäudes bis zum Dach- 
gesims 380’ beträgt. 


lich für eine grofse Anzahl öffent- 
licher Bureaux. 

Um all diesen Bedingungen zu 
genügen, fafste man den Plan, ein 
Hauptgebäude von ungefähr 225’ 
Höhe zu errichten, mit einem massiven 
Turm, der 150’ über dessen Dach 
hinausragt. 

Von den Geschossen des Bau- 
werkes sind die drei ersten Stock- 
werke über dem Erdboden architek- 
tonisch als Sockel des Ganzen be- 
trachtet und mit Indiana - Kalkstein 
verkleidet. Der übrige Teil des Ge- 
bäudes wurde mit glacierten Perth 
Amboy-Ziegeln und Terrakottaplatten 
als Ornamentierung verblendet, die 
mittels Sandgebläse eine zart abge- 
tönte Politur erhalten haben. . 

Das dritte Stockwerk trägt ein 
Sockelgesims, aus dem die übrigen 
neun Stockwerke herauswachsen, die 
ihrerseits wieder die Basis des Turmes 
darstellen und vertikal durch mar- 
kierte Säulen gegliedert sind. Der 
architektonische Gesamtcharakter ist 
im Perpendikularstil gehalten. Or- 
namentierte Kapitäle sowie stark vor- 
tretende Lisenen schliefsen das zwölfte 
Geschofs nach oben ab und markieren 
zugleich den Übergang zu dem drei- 
zehnten bis fünfzehnten Geschofs. 
Diese letzteren drei scheinen, soweit 
sie aufserhalb der Turmpartie liegen, 
durch gewaltige Fensternischen zu 
einem Geschofs vereinigt, das für die 
unteren zwölf Geschosse gewisser- 
malsen den krönenden Aufsatz’ dar- 
stellt, dem als „Galerie“ ein sech- 
zehntes Geschofs aufgesetzt wurde. 
So ist architektonisch ein Abschlufs 
erzielt, wie er wirkungsvoller dem 
gewaltigen Turmaufbau gegenüber 
kaum geschaffen werden konnte, wäh- 
rend der organische Zusammenhang 
zwischen Turm und Gebäude durch die 
zwischen dem fünfzehnten und sech- 
zehnten Geschofs eingeschalteten Kar- 
niese gewahrt wurde. 

Lei. Der Turm an sich macht trotz 
~ A Kä seiner Dimensionen einen leichten und 
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Gerade diese bedeutende Héhe > а ~ - gefälligen Eindruck. Bastionen und 
sowie der Umstand, dafs das Gebäude Fig. 116. Das Gebäude der „New York Times“ in New York. markierte Pfeiler geben im Verein 
an allseitig unversperrten Strafsen- mit mächtigen Fensternischen und 


fronten eine sehr exponierte Lage hat, machten die Frage nach seinem 
äufseren Charakter zu einem wichtigen architektonischen Problem. 
Aufser der eigentümlichen Gestalt des Bauplatzes und den unge- 


vorgebauten Balkonen ein Turmbild von grofser Schönheit, so dafs auch 
der „Wolkenkratzer“ als architektonische Bauaufgabe glänzend ge- 
löst erscheint. 


Die zur Ausfüllung der Räume zwischen den Eisenkonstruktionen, 
die mit den neuesten, in Amerika für Bahnbauten üblichen Normal- 
peonon ausgeführt wurden, benutzten Ziegelmauern sind über dem 

tralsenniveau 30", unten 20” dick. Die Ziersteine der Fassaden und 
das Terrakottagesimse sind mit dem Gerippe der Hauptkonstruktion 
durch kräftige Strebeeisen verankert, die in jedem Stockwerke durch 
eigene, von den Pfeilern ausgehende Träger unterstützt werden, um 
das Mauerwerk ohne besondere Belastung des Fundaments zu tragen. 

Der Turm soli hauptsächlich den Zwecken der „New York Times“ 
selbst dienen; er enthält also die Redaktions- und Expeditionsräume. 
Im obersten Stockwerk des Hauptgebäudes ist der sehr geräumige 
Setzersaal untergebracht, der vom Hauptdach aus durch einen Licht- 
schacht von 50’ Länge und 25’ Breite in reichlichem Mafse erhellt wird. 

Vierzehn Stockwerke sind für Bureauzwecke bestimmt; ein jedes 
enthält dem Plan nach zwölf Räume, deren Einteilung dem Belieben 
der jeweiligen Mieter überlassen ist. 

Die Maschinen für den Zeitungsdruck sind unter dem Strafsen- 
niveau aufgestellt. Hier mufste man, wie schon erwähnt, auf die 
Unterführung der Bahnlinie mannigfache Rücksicht nehmen, die in 
einer Tiefe von ungefähr 20’ einen etwa der Hälfte der Gebäudegrund- 
fläche entsprechenden Raum beansprucht. Um die Druckerpressen und 
die anderen Maschinen vollständig von der Unterführung zu trennen 
und ihnen solide, vom Stahlfachwerk des Gebäudes unabhängige Funda- 
mente zu geben, war eine Ausschachtung bis zu einer Tiefe von un- 
gefähr 30‘ unter der unterführten Bahnlinie und eine Erdbewegung 
von ungefähr 25000 Kubikyards nötig. 

Übrigens nimmt das Gebäude unter dem Pflasterniveau eine ganz 
erheblich gröfsere Fläche ein als oberhalb desselben, was sich vor 
allem daraus erklärt, dafs oben wegen der verkehrsreichen Lage auf 
breite Bürgersteige Rücksicht genommen werden mulste. 

Die Seiten der drei unterirdischen Geschosse sind 178, 108, 168 
und GO lang, was einer Grundfläche von 16000 O)’ entspricht, wäh- 
rend die oberirdischen Stockwerke nur 5400 O’ bedecken. 

Die grofsen Pressen und die anderen schweren Maschinen sind, 
vom Oberbau gänzlich isoliert, auf festen Felsgrund gestellt. Über 
dem Maschinensaal befindet sich der Bahnsteig, der zu der Haltestelle 
der Untergrundbahn und zu einem Tunnel führt, durch den man nach 
der entgegengesetzten Seite der Hauptstralse gelangen kann. 

Das oberste Kellergeschofs enthält Läden und Lagerräume, die 
sich an die Bahnstation anschliefsen. Es hat einen besonderen Treppen- 
aufgang, Fahrstuhl, Luftschacht und aufserdem eine grofse Halle quer 
durch Lie ganze Breite des Südendes des Gebäudes. 

Auch die übrigen Souterraingeschosse dienen Lagerzwecken. Neben 
den Druckereimaschinen sind noch die maschinellen Anlagen für die 
verschiedenen Personen- und Lastenaufzüge und der Kesselraum dort 
untergebracht. Zahlreiche Elevator- und Luftschächte führen von hier 
zu den oberirdischen Stookwerken. 

Das erste Geschofs, das wir das eigentliche Parterre nennen 
würden, ist für den grofsen, allgemeinen Eintrittsraum und für die 
Zentralaufzugshalle, die 40’ breit und lang ist, bestimmt. Aufserdem 
enthält es den Depeschen- und Bildersaal der „New York Times“, 
in dem stets die neuesten Nachrichten aus aller Welt, aktuelle Karten, 
Porträts u. s. w. dem Publikum zugänglich gemacht sind. 

Von den vierzehn in ihrer Art vorbildlichen Geschäftsetagen geht 
je in der Mitte der Westseite ein Vorsaal von ungefähr 40' Länge und 
25! Breite ab, der die vier Aufzüge, Treppenaufgänge, die Schornstein- 
und Ventilationsschächte und einen öffentlichen Toilettenraum enthält. 
Ein ungefähr 6’ breiter Hauptkorridor durchläuft sämtliche Stockwerke 
in ihrer ganzen Länge und gestattet zu beiden Seiten den Eintritt in 
die zwölf Bureaux, die, von der Aufsenmauer bis zur Flurwand gemessen, 
је 18--21’ lang sind. ` 

Ein einzelner Raum von 26’ Länge nimmt das ganze schmale 
Ende des Gebäudes ein, während das entgegengesetzte, breite Ende 
zwei geräumige Eckzimmer und einen schmalen Mittelraum enthält. 

Das sechzehnte, zur Aufnahme der Setzer und der Setzmaschinen be- 
stimmte Stockwerk bildet eine einzige, ungeteilte Halle, die aufser durch 
den schon erwähnten Oberlichthof noch, wie die Abbildung zeigt, 
durch sehr grofse Fenster in den Seiten Licht empfängt. 

Die höheren Stockwerke, also vom siebzehnten bis inkl. zum drei- 
undzwanzigsten, nehmen je die ganze Fläche des Turmes ein, d. h. sie 
haben äufsere Dimensionen von 6178” auf 58/4”; sie werden mittels 
eines besonderen Aufzuges erreicht, der bei der sechzehnten Etage 
beginnt und in einen Treppenschacht eingebaut ist, der wieder zu- 
sammen mit dem eisernen Schornstein einen geschlossenen Raum von 
ungefähr 18! Breite und 22! Länge einnimmt. 

Was die Fufsbéden іп den einzelnen Stockwerken anbetrifft, so 
besteht der im Maschinensaal zu unterst aus Schlackenbeton, der auf 
dem Felsengrund in einer Dicke von 1-6’ aufgebracht ist und die 
Fundamentpartien der Pfeiler umschliefst. Darüber befindet sich dann 
noch eine Schicht feinen Betons. 

Alle andern Fulsboden sind aus starken, 10” dicken Terrakotta- 
bögen hergestellt, die eine Spannweite von DI! haben; der darüber 
angebrachte Zementbelag ist 12” stark. 

Die Gesamtkosten dieses imposanten Gebäudes, dessen Plan von 
den Architekten Cyrus L. W.Eidlitz und Andrew С. McKenzie 
entworfen und in der Ausführung geleitet wurde, werden auf ca. fünf 
Millionen Mark geschätzt, ohne den sehr teuren Bauplatz und die ge- 
samte Maschineneinrichtung. Die umfangreichen Erdarbeiten wurden 
von der Degnon Contracting Company ausgeführt, während die be- 
kannte Carnegie Steel Company sämtliche Stahlkonstruktionen lieferte. 
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Armierte Betonträger 
System Henri Lossier in Lausanne. 
(Mit Abbildung, Fig. 117.) Nachdruck verboten. 

So schnell die armierten Betonbalken sich auch in der Praxis 
eingeführt haben, so erscheinen sie doch noch heute nicht als ein in 
jeder Hinsicht einwandfreies Konstruktionsobjekt. Denn sonst könnten 
an ihnen keine Erscheinungen auftreten, über deren Ursache uns selbst 
die sorgfältigsten Untersuchungen Klarheit nicht zu schaffen ver- 
mochten. Dahin gehört unter anderen die, dafs Zugstangen, die 
im rohen Zustande eingebaut worden waren, ausgeschält, oft genug 
blank gescheuert befunden wurden. Weiter fehlt auch eine Erklärung für 
die Erscheinung, dafs Träger und Decken, die theoretisch doch als Mono- 
lithen zu denken sind, schon wenige Wochen nach ihrem Einbau Risse 
zeigten, ohne dafs eine Überlastung erfolgt wäre. Man nimmt zwar 
ап, dafs solche Risse die Folge von Schrumpfungen im Beton resp. 
Eisen sind, aber es fehlt hierfür der unanfechtbare Beweis. Ähnliches 
gilt hinsichtlich der blankgescheuerten Stangen ; auch dieser Vorgang 
dürfte seine Ursache in Ausdehnungsbewegungen finden, denen Beton- 
und Eiseneinlage infolge Temperaturwechsels fortgesetzt unterliegen. 
Es können aber ebensogut auch chemische Vorgänge stattgefunden 
haben, die in guer Vernichtung der Schwarte des Kisenstabes ihren 
Ausdruck fanden, wofür der Zustand der den Stab umgebenden Beton- 
schichten zu sprechen scheint. 

Zahlreiche, mit grofser Gründlichkeit durchgeführte Versuche haben 
nun im Laufe der letzten Zeit wohl das Vorhandensein aller dieser 
Erscheinungen bestätigt, nicht aber Aufklärung über ihre Ursachen 
gebracht. Dafür aber hat sich Henri Lossier, Privatdozent an 
der Universität Lausanne, veranlafst gesehen, einen neuen armierten 
Betonträger zu konstruieren, bei dem diesen Erscheinungen Rech- 
nung getragen ist. 


Fig. 117. Armierte Betontrdger System Henri Lossier in Lausanne. 


Durch Ersatz der z. B. bei den Hennebique- Konstruktionen als 
U-förmig gebogene, lose um die Zugstangen gelegte Stäbe erscheinen- 
den Hänger durch fest mit den Zugstangen verbundene Anker wurde 
der Fehler des Wanderns der Stangen beseitigt, während die Anwen- 
dung schmaler, hoher Betonträger dem Entstehen von Spannungs- 
rissen entgegenarbeitet. 

Ein nach diesem Verfahren ausgeführter und untersuchter Muster- 
träger ist in Fig. 117, Skz. 1 u. 2 nach dem „Bulletin technique de la 
Suisse romande“ dargestellt. Der Trager b, an den sich rechts und links 
ein Stück Decke von 8 cm Dicke anschliefst, erscheint 3,8 m freitragend 
montiert und besitzt bei 20 cm Breite eine Höhe von 40cm. Die 
Zugstange о geht durch und ist an den Enden nach oben aufgebogen. 

ber sie sind in bestimmten, nach den Widerlagern zu sich ver- 
kleinernden Abständen Hülsen gesteckt, an die sich die Anker e an- 
schliefsen; letztere sind im Gegensatze zu den Hängern bekannter 
Träger auch nicht vertikal, sondern schwach geneigt angeordnet, was 
für die Neutralisierung der auftretenden Kräfte von Wichtigkeit ist. 

Mit den oberen, hakenförmig gebogenen Enden klammern sich 
die Anker e um quer gestellte Flacheisenanker a, deren Länge so be- 
messen ist, dafs eine Verteilung der Beanspruchung über eine mög- 
lichst grofse Fläche statthat. 

Die Deckenpartie des Trägers enthält ein System von Querankern 
a und kurze Längsanker d. 

Der beschriebene Träger wurde einer Reihe von Versuchen unter- 
worfen, deren Resultat kurz dahin zusammengefalst werden kann, dafs 
der Träger eine Beanspruchung mit 10000 kg gestattet. Denn erst 
bei einer Beanspruchung mit 12000 kg trat der erste Rils auf, und 
erst bei einer Beanspruchung mit 172000 kg zeigte dieser Кіз eine 
merkbare Erweiterung. 

Das Betonmaterial des Trägers bestand aus einem Gemenge von 
350 kg Zement auf 1 cbm Sand und Kleinschlag. 

Um den Beweis des Wanderns der Metalleinlagen zu führen und 
zugleich zu zeigen, dafs ein Träger b, dessen Anker c nicht in Beton 
gebettet ist, weit schwächer ist als ein solcher mit eingebettetem 
Anker, wurde der Träger nach Skz. 3 u. 4 ausgeführt. 

Der Versuch ergab, dafs der erste Rifs bei einer gleichmälsig 
verteilten Belastung von 5610 kg eintrat und bei 9015 kg zur merk- 
baren Durchbiegung des Betonträgers nach unten führte. Allerdings 
kam dabei die Unterkante des Trägers noch nicht zum Aufliegen auf 
dem Anker c. Die Durchbiegung betrug also immer noch nicht ganz 
3 mm; dagegen verschoben sich die Hülsen der mittelsten Streben е 
um са. 3 ст auf dem Anker с. 

Mit den Trägern wurde auch eine nach dem Lossierschen Prinzip 
ausgeführte armierte Betonplatte von 8cm Dicke, 1m Breite 
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und 2 та Lange untersucht, deren Armierung lediglich in Rundeisen 
bestand, die im Plattenkérper untergebracht und des besseren Haltes 
wegen in bestimmten Entfernungen abgeplattet waren. 

Bei den Versuchen traten die ersten Risse bei einer Belastung 
von 2600 kg auf, aber selbst bei 3000 kg Gesamtlast konnte noch kein 
wirklich gefahrdrohender Anbruch konstatiert werden. Darüber hinaus 
hat kein Versuch stattgefunden. 


Neue Kiesschutzleiste 
von Ph. Jakob Hoffmann in Mainz. 
(Mit Abbildung, Fig. 118) 

Die an Holzzement- und Kiespappdächern zur Sicherung der Kies- 
schüttung und Verwahrung der Traufkanten angewendeten Kiesleisten 
weisen verschiedene Mängel auf. Die meist aus Zink und, um zu 
sparen, möglichst schwach hergestellten Kiesleisten verziehen und ver- 
biegen sich durch den Druck der dahinterliegenden Kiessohüttung und 
geben, da sie gewöhnlich fest verlötet sind, bei den durch Temperatur- 
veränderungen bedingten Ausdehnungen zu Rissen und mancherlei 
Reparaturen Veranlassung. Als ein weiterer Übelstand mufs das Ab- 
schwemmen des Sandes und das Abtropfen des Holzzements bezeichnet 
werden, was dadurch hervorgerufen wird, dafs zwischen das Trauf- 
blech und die Kiesleiste durch Unterschieben des Flacheisenträgers ein 
fast fingerbreiter Ritz entlang der ganzen Traufkante entsteht. 

Diese Übelstände zu beseitigen, ist der Zweck der in Fig. 118 
dargestellten Kiesschutzleisten von Ph. Jakob Hoffmann in Mainz, 
bei denen vor allem jede Lötung vermieden ist, indem Traufblech und 
Kiesschutzleiste durch übergreifende, scharnierartig untereinander ver- 
bundene Flacheisenbügel gehalten werden. Dem Ablaufen des Holz- 
zements ist durch Anordnung versetzter Wasserabzugslöcher in der 


Fig. 118. 


Neue Kiesschutsleiste von Ph. Jakob Hofmann in Main:. 


doppelten, fest aufliegenden Kiesleiste Einhalt geboten, wie auch hier- 
durch das Abschwemmen des Sands verhindert wird. 

Bei Anordnung dieser neuen Kiesleisten werden zunächst die 
ПаКеп b auf der Schalung a in gleichmäfsigen Abständen von 0,5 m 
bis 1 m mit 2 cm Uberstand an der Traufkante aufgeschraubt oder 
genagelt. Ist alsdann die Dachfläche a mit Unterlagspappe с abge- 
deckt, so wird das im Zuschnitt 28 cm breite, gewulstete Traufblech 
d mit der Wulst über die gleichzeitig als Haft dienenden Haken b 
übergeschoben und hinten mittels Nägeln, die später herauszunehmen 
sind, geheftet. Die Quernähte werden bei Herstellung des Trauf- 
bleches aus verzinktem oder verbleitem Eisenblech gefalzt, jedoch bei 
Herstellung aus Zink unter Verwendung von Schiebenähten gelötet. 

Die in Dreieckform abgebogene Kiesleiste e wird aus verzinktem 
Eisenblech in 2m langen Teilen 0,20 m breit ausgeführt, wobei die 
versetzten Wasserabzugslöcher in Abständen von 16,5 cm angebracht 
werden. Nunmehr wird die Kiesleiste e auf das Traufblech d aufge- 
legt und durch die vorn an dem Haken b aufgehakte und hinten 
angeschraubte oder genagelte Klammer f fest aufgedrückt und ge- 
halten. Das Eindecken der Dachfläche erfolgt in der gewöhnlichen 
Weise. 


Heizregler u. Heizkessel für Zentralheizungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 119--123.) 
Naohdruck verboten. 

Der der Firma Rud. Otto Meyer, G. m. b. H. in Hamburg 
patentierte*) und durch Fig. 119-121 in verschiedenen Formen ver- 
anschaulichte Apparat ist sowohl als Wärmeregler für Dampf- 
Warmwasserheizungen und Warmwasserbereitungsanlagen, wie auch 
als Verbrennungsregler für Warmwasser- und Heifswasser- 
heizungen zu verwenden. 

Der Regler besteht aus einem unter Verwendung von Temperguls- 
maffen als Rohrrahmen ausgebildeten Doppelbügel (vgl. Fig. 120) aus 


*) Vgl. Patentechriften Nr. 117022, 117023 und 138032. 


20 mm weitem Stahlrohr, der durch eine Strebe an der Veränderung 
seiner Länge gehindert wird. In der Mitte der Strebe ist eine mit 
einem Doppelhebel versehene Welle gelagert. Auf diese wird beider 
Erwärmung die Ausdehnung des Doppelbügels durch Stahlbolzen mit 
Schneiden derart übertragen, dafs sich der mit einem Gewicht be- 
lastete Hebelarm unter dem Einflufs des Gewichtes senkt. Dadurch 
aber schliefst er gleichzeitig das mit dem Regler verbundene Abschlufs- 
organ der Heizleitung. 

Ein Zusammenziehen des Doppelbügels unter dem Einflufs der 
Abkühlung kehrt die Bewegung des Hebels um und öffnet das genannte 
Organ wieder. 

Die Einstellung des Wärmereglers für eine bestimmte Wasserwärme 
erfolgt während des Betriebes durch einfaches Verschieben des Ge- 


wichtes auf dem längeren Hebelarm. Je mehr man das Gewicht dem 


äufseren Ende des Hebels nähert, 
desto eher schliefst sich das Ventil 
der Heizleitung und desto weniger 
wird das Wasser erwärmt. Da- 
gegen steigt die Temperatur um 
so höher, je mehr man das Ge- 
wicht der Mitte des Reglers nähert. 

Man kann nun den Regler, 
da seine Baulänge nur 75 und seine 
Bauhöhe, von Mitte zu Mitte Muffe 
gemessen, nur 23cm betragen, un- 
mittelbar in die Heizleitung ein- 
bauen. Er kann dabei hängend 
oder stehend an das Ventil der ge- 
nannten Leitungangeschlossen wer- 
den. Die geringe Bauhöhe macht 
den Regler besonders für niedrige, 
offene Behälter verwendungstabig 
und verhütet Verluste an Dampf. 

Der Doppelbügel ist an beiden 
Muffen mit Flanschstutzen und 
Gegenflanschen mit 20 mm Gas- 
gewinde versehen, an die sich die 
zu seiner Betätigung erforderliche 


Zirkulationsleitung anschliefst. Je 
nach der Lage des Reglers kann 
das indirekt erwärmte Wasser von 


Fig. 191. 


Fig. 119 + 121. 2. A.: Heisregler und Heiz- 
kessel für Zentratheizungen con Rud, Otto Meyer, 


G. m. b. Н. in Hamburg. 


unten nach oben oder umgekehrt 
durch den Doppelbügel strömen. 
Es ist nur darauf zu achten, dafs die eine Rohrverbindung etwas 
federt und das Ganze sich selbst entlüftet. 

Die Regler nach Fig. 119 und die nach einem das Spiegelbild des 
dargestellten abgebenden, zweiten Modell (vgl. Fig. 120) gebauten 
Apparate sind mit einem entlasteten Ventil kombiniert, das Kolben 
und Federringe besitzt. Die Apparate dieses Typs eignen sich be- 
sonders zur Regelung der Zufuhr von Hochdruckdampf für Anlagen, 
bei denen jede Erwärmung über einen vorgeschriebenen Wärmegrad 
hinaus mit Sicherheit verhütet werden soll. Ein solcher Fall ist 
beispielsweise der, wo Badewasser bereitet und ununterbrochen Wasser 
entnommen wird, 
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Ein Regler nach Fig. 120 eignet sich übrigens auch als Kondens- 
wasserregler und wird nach Fig. 121 angeordnet. Zwei andere 
Varianten des Reglers sind mit Drosselklappen kombiniert und können 
für alle Zwecke verwendet werden, sobald Niederdruckdampf oder 
Warmwasser als Heizmittel dient. Bei ihnen tritt nämlich trotz des 
nicht vollständig dichten Abschlusses der Drosselklappe eine schäd- 
liche Nachwärmung in merkbarem Umfange nicht auf 

Die beiden letzterwähnten Reglertypen lassen sich nun auch bei 
Hochdruckdampf anwenden, wenn die Kessel oder Heizsysteme einen 
grofsen Inhalt an Wasser haben, wobei die eine der Varianten dann 
wieder als Kondenswasserregler benutzbar ist. 

Hinsichtlich der Ausführung der Apparate wäre schliefslich zu 
erwähnen, dafs die beiden kleineren Regler nach Fig. 119 u. 121 mit 
entlastetem Ventil für eine Bohrang von 26, 40 und 50mm, die 
grofseren mit Drosselklappe für eine solche von 26, 40, 50, 80, 100, 
130 und 150 mm ausgeführt werden. 

Inbetreff дег Montage des Verbrennungsreglers (Fig. 120) 
ist zu bemerken, dafs er sich wegen seiner niedrigen Bauhöhe stets in 
der Mitte über dem Kessel leicht anordnen lälst. 

Angeliefert wird der Verbrennungsregler stets nach Abbildung, 
Fig. 120. Liegt die Zuluftklappe links, so ist der Doppelhebel auf das 
andere mit L bezeichnete Ende der Welle umzustecken und das Gewicht 
auf den linken aufwärts gerichteten Hebelarm zu schieben. Die Pfeil- 
marke auf dem einen Ende der wagerechten Strebe, deren Spitze am 
montierten Regler stets nach unten zeigen soll, bezeichnet das Ende 
des Hebels, das mit dem Gewicht belastet und mit der Zuluftklappe 
verbunden werden mufs. 


Fig. 122. 


Die erste Einstellung der Klappen durch die Ketten erfolgt bei 
erreichter Höchsttemperatur, z. B. 80° C, die in Neubauten durch Aus- 
schaltung von Heizkörpern rasch erzielt werden kann. Alsdann wer- 
den die Ketten so verlängert oder verkürzt, dafs bei 80° die Zu- 
luftklappe eben geschlossen ist und die Nebenluftklappe bei etwas 
höherer Temperatur (81 -> 85° C) sich zu öffnen beginnt. Es ist darauf 
zu achten, dafs die in die Kette der Zuluftklappe einzuschaltende 
Stellvorrichtung fast ganz zusammengeschoben war, um auch niedrigere 
Temperaturen wie 70, 60, 50° durch einfaches Verlängern des Stellers 
zu erhalten. Die Kette der Nebenluftklappe dagegen bleibt nach der 
ersten Einstellung, wie alle Teile des Reglers, unberührt. _ 

In sehr feuchten Heizräumen empfiehlt es sich, etwas Öl an die 
obere Stahlschneide zu geben, um das dauernd leichte Arbeiten des 
Apparats zu sichern. 

Was die beiden Heizkessel anlangt, so ist der erste (Fig. 122) ein 
liegender Warmwasserkessel mit einem zentralen Flammrohr 
und zwei seitlich angeordneten Feuerrohrgruppen. Mitten durch die 
Kesselachse geht ein fser Füllzylinder, der seine Fortsetzung in 
einem gemauerten Füllmund hat, der sein Ende in einem Füllver- 
schlufs findet. Die Rauchgase bespülen zunächst die Wandung des 
Flammrohres, ziehen dann durch die Feuerrohre wieder nach vorn 
und entweichen schliefslich nach Bespülen der wasserberührten Partie 
des Kesselmantels in den Fuchs. 

Das Steigrohr ist oben, das Rücklaufrohr unten an den Kessel 
angeschlossen. Eine Anzahl Türen im Mauerwerk ermöglichen das 
Reinigen der Züge und Feuerrohre von Flugasche und Staub. 

pr der Feuerung des Kessels ist eine Windkammer angelegt, die 
gegen die Atmosphäre vollkommen abgedichtet werden kann, was 
erforderlich ist, um mit dem oben beschriebenen Feuerungsregler 
arbeiten zu können. Dieser stellt, wie man aus der Abbildung, Fig. 122 
erkennt, eine Drosselklappe ein und regelt so die Windzufuhr zur 
Kammer und somit auch zur Feuerung. Unmittelbar auf dem Ver- 
brennungsregler ist weiter am Kessel ein Thermometer angeordnet, 
бак. es gestattet, die Temperatur des Wassers jederzeit festzu- 
stellen. 


Der Kessel wird normal in zwölf zwischen 18 und 40 qm liegen- 
den Grölsen gebaut, wobei seine Wärmeleistung zwischen 144 000 und 
320000 Kal. sich bewegt, während der Durchmesser des Kessels von 
1,35 auf 1,65 und die Länge von 1,45 auf 1,7 m wachsen und die An- 
zahl der Rauchrohre von 26 auf 42 steigt. Der Inhalt an Wasser 
beträgt für den kleinen Kessel 1,1 und für den grofsen 2,7 cbm, wohin- 
gegen das Gewicht des leeren Kessels zwischen 1360 und 2465 kg 
schwankt. 

Der zweite Kesseltyp, der liegende Niederdruck-Dampf- 
kessel, wird durch Fig. 123 wiedergegeben. Auch bei ihm handelt 
es sich um einen sogen. Flamm-Feuerrohrkessel; nur besteht in- 
sofern ein Unterschied, als hier Flammrohr und Fillrohr an sich 
weiter sind, wie beim Kessel Fig. 122. Ebenso sitzt hier der 
Füllverschlufs unmittelbar auf dem Füllrohr. Ferner ist die Wind- 
kammer vor der Feuerung ganz in Gufseisen ausgeführt und die 
Drosselklappe durch ein Tellerventil ersetzt. Endlich ist auch die 
beim vorbeschriebenen Kessel vorhandene Feuerbrücke gefallen und 
durch einen sogen. Wasserrost ersetzt worden, durch dessen Spalten 
die Heizgase in das Flammrohr abziehen. 

Der Kessel an sich ist in allen seinen Teilen geschweifst; auch 
wird jeder Kessel, obwohl der Betriebsdruck nur 0,10--0,15 At be- 
trägt, vor dem Einmauern auf 3 At geprüft. Die Heizgase werden 

enau in derselben Weise geführt wie beim vorbeschriebenen Kessel, 
4 h. sie durchziehen nach Verlassen des Flammrohrs die Feuerrohre 
und umspülen danach den wasserberührten Teil des Mantelkessels. 

Man baut solche Kessel in achtzehn verschiedenen Gréfsen, von 
10 qm Heizfläche bis zu 46 qm, und für eine Wärmeleistung von 
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Fig. 123. 
Fig. 129 и. 123. Z. A.: Heisregler und Heizkessel für Zentralleizungen von Rud. Otto Meyer, G. m. b. Н. in Hamburg. 


80000 resp. 368000 Kal. ausreichend. Der kleinste Kessel besitzt einen 
Durchmesser von 1,25, der gréfste einen solchen von 1,8 m; die Längen 
stellen sich auf 1,2 resp. 2,2 m. Die Anzahl der Feuerrohre wächst 
mit dem Durchmesser des Kessels von 10 auf 48; der Durchmesser 
dagegen bleibt stets derselbe, nämlich 82 mm innen und 89 mm aufsen. 
Die Rostfläche bei Verwendung von Koks als Brennstoff würde 45 
resp. 110 qom betragen. 

Nicht unterlassen möchten wir, zum Schlufs darauf hinzuweisen, 
dafs man schon seit Jahren neben den schmiedeeisernen Kesseln für 
Zentralheizungen gern auch gufseiserne benutzt, wie ein solcher 
nach seinem Konstrukteur als „Strebelkessel“ benannt schon im 
Jahre 1899 an dieser Stelle (Ausgabe IV, Heft 5, S. 42) beschrieben 
wurde. Gleich dem Heizregler wird auch dieser Kessel von der Firma 
Rud. Otto Meyer in ihrer Mannheimer Spezialfabrik hergestellt. 


Bei der Muffenverbindung für beliebig gestaltete Eisen- oder 
Stahleinlagen in Mauerwerk, welche der Firma 5. J. Arnheim in 
Berlin unter Nr. 147373 patentiert worden ist, wird die Verschiebung 
der Muffen unter Vermeidung aller Verbindungsmittel dadurch ver- 
hindert, dafs die Muffenteile, welche die Enden der Mauerschienen mit 
geringem Spielraum umschliefsen, gegeneinander verdreht sind. Für 
die Schlufsverbindung eines wieder zusammenlaufenden Schienenstranges 
ist eine besonders gestaltete Muffe notwendig, deren eine Hälfte runden 
Querschnitt hat, während die andere Hälfte der Form der Verbindungs- 
schiene angepalst ist. Die Muffenverbindung wird dadurch unver- 
schiebbar gemacht, dafs der innere Durchmesser des runden Muffenteils 
etwas kleiner ist als der Durchmesser des Kreises, der den Querschnitt 
der betreffenden Mauerschiene umschreibt. Das Ende des in den 
runden Muffenteil einzuführenden Stabes mufs daher durch éinige 
Hammerschläge etwas abgeplattet werden. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Rohr-Anbohrapparate 
von Rudolph Barthel in Chemnitz 1. 5. 
(Mit Abbildungen, Fig. 124--126.) 


Zum Anbohren von Gas-, Luft- oder Wasserleitungsrohren ver- 
wendete man seither allgemein die Bohrknarren für Hähne bezw. 
Ventile. 

Die in Fig. 124--126 dargestellten Apparate ersetzen nun die vor- 
stehend erwähnten Werkzeuge, sind aber dabei in ihrer Ausführung 
kräftiger und im Gebrauch auch praktischer und handlicher. Sie 
eignen sich ganz besonders für Leitungen, welche in der Erde liegen, 
da sie wegen Anwendung einer Kette überall leicht anzubringen sind. 
Der Apparat, Fig. 


124, eignet sich besonders 
zum Anbohren von Gas-, 
Luft- und Wasserleitungs- 
rohren, die nicht unter 
Druck stehen. Der Appa- 
rat wird ähnlich einem 
Sattel auf das betreffende | 


Fig. 124. 
Fig. 124+ 126, 


Rohr aufgesetzt und durch Kette und Schraubenbolzen darauf fest- 
gehalten. Die Schraubenbolzen sind so kräftig, dafs man den Apparat 
so fest auf dem Rohr zu befestigen vermag, dafs ein Rutschen und 
infolgedessen ein Schrägbohren ausgeschlossen ist. 

Sattelstück und der verstellbare Teil sind aus schmiedbarem 
Eisengufs gefertigt, die Gewindespindel und die Säule dagegen aus 
Stahl. Die Sohraubenspindel be- 
sitzt eine lange Führung, und 


Fig. 125. . 
Rohr- Anbohrapparate von Rudolph Barthel in Chemnitz. 


Neuer Sprengwagen 
von Otto Türcke in Coswig i. 8. 
(Mit Abbildung, Fig. 127.) 

Die speziell durch ihre Turbinensprengwagen bekannte Firma 
Otto Tircke, Eisenwerk in Coswig, baut seit kurzem auch Spreng- 
wagen mit zwei aus Phosphorbronze gefertigten Zylindern und verstell- 
barer Sprengweite. Die Turbinenapparate mit ihrer zwischen 4 und 12 ш 
veränderlichen Sprengbreite sind in engen und verkehrsreichen Strafsen 
nicht immer verwendbar, und dürften sich gerade für derartige Zwecke 
die Wagen mit zwei rechts und links angebrachten Zylindern vorteilhaft 
eignen, welch letztere unabhängig voneinander eine gleichfalls verstell- 
bare Sprengbreite von 2,5--7 m in beliebigen Abstufungen und sieben 
verschiedenen Wassermengen aufweisen. Wie bei allen Brauserohr- 
geräten nimmt die Wurfbreite des Wassers mit Verminderung des 
Wasserquantums oder des Drucks langsam ab; für spezielle lokale 
Verhältnisse werden aber diese Zweizylinderapparate trotzdem von 
Vorteil sein, indem sie eine fünffache Wirkungsweise ermöglichen; 
nämlich: 
volle Besprengung ca. 7 m breit 


leichte ” » 0. 
volley, n 2,5» » 
linksseitige ,, n ӘӘ) р 


und rechtsseitig 1,75 ш breit, 
linkss.Besprengung са. 3,5 та breit 
und rechtsseitig aufser Betrieb. 


Fig. 136. 


Diese zum ersten Mal auf der Deutschen Städte - Ausstellung in 
Dresden vorgeführten Sprengwagen sind aufserdem durch eine Neu- 
konstruktion des Rahmens verbessert, der aus einem einzigen |_|- Eisen 
ohne Nietung hergestellt ist. Auch liefert genannte Firma behufs 
Kontrollierung des Wasserverbrauchs ein selbsttätiges Zählwerk, das 
so angeordnet-sein kann, dafs es sowohl die Zahl der täglichen als 
auch der im Laufe einer Saison 
erfolgten Füllungen der Wasser- 


die Bohrer selbst werden in die 
Bohrknarre eingesetzt. Sobald 
der Bohrer mit seiner Spitze 


fässer anzeigt; ebenso sind Taxa- 
meter zwecks Feststellung. der 
durchfahrenen Wegestrecken vor- 


durch die Wand des Rohres ge- 
drungen ist, schneidet er das 


gesehen. 


Bodenbearbeitungsmaschine 


entsprechende Gasgewinde ein. 

Fig. 126, welche ebenfalls 
eine Konstruktionder Armaturen- 
fabrik Rudolph Barthel in 
Chemnitz i. 8. wiedergibt, 
stellt einen Anbohrapparat dar, 
der sich besonders für Wasser- 
leitungsröhren eignet, die unter 
Druck stehen. Er besteht aus 
dem Mittelstück mit der Aufbau- 
garnitur und der Bohrvorrich- 
tung. 

Wie der vorerwähnte Appa- 
rat, besitzt auch dieser eine Kette 
mit Schraubenbolzen, so dafs die ; 
ganze Einrichtung bequem und ` 
sicher auf das anzubohrende Rohr 
zu befestigen ist. 

Die Konstruktion ist eine 
derartige, dafs ein Wasserverlust 
oder ein Nafswerden der be- 
treffenden Arbeiter nahezu ausgeschlossen ist. 
durch, Stopfbüchsen wasserdicht abgeschlossen. 

Der Apparat, Fig. 125, unterscheidet sich von dem vorbeschriebenen 
dadurch, dafs er ein Anbohren der Röhren selbst unter hohem 
Druck gestattet. Zu diesem Zweck ist ihm ein Befestigungshebel 
beigegeben, so dafs Drücke bis zu 10 At und mehr überwunden werden 
können. 


Fig. 127. 


Neuer Sprengwagen con Otto Türcke in Coswig i. 8. 


zur Herstellung und Unter- 
haltung von Banketts, Sommer- 
wegen u. dgl. Unter D. R.-P. 
Nr. 147002 ist den Erben des ver- 
storbenen Friedrich Buschan 
in Péfsneck eine Bodenbe- 
arbeitungsmaschine patentiert, 
die vornehmlich zur Herstellung 
und Unterhaltung von Banketts, 
Sommerwegen und dgl. dienen 
soll und sich durch die in Grup- 
pen geteilten und federnd ge- 
lagerten Werkzeuge kennzeich- 
net. Das Neue dieser Maschine 
besteht hauptsächlich darin, dafs 
die vorderen Bodenbearbeitungs- 
werkzeuge (Auflockerungsschare) 
rechtwinklig zur Fahrtrichtung 
und die hinteren Erdhobel schräg 
zur Fahrtrichtung angeordnet 


Die Bohrknarre wird | sind. Letztere besorgen die Verteilung oder Beseitigung der durch die 


Schare gelockerten Erdmassen und bewirken zugleich das Abhobeln 
und Glätten des unter der aufgelockerten Erdschicht liegenden Bodens. 
Die Werkzeuge sind dabei, wie erwähnt, federnd gelagert und in je 
zwei Gruppen geteilt, um jede Gruppe für sich in beliebige Arbeitshöhe 
einstellen oder auch ganz aus der Arbeitslage ausschalten zu können, 
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Zement- und Kalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Tonwarenfabrik und Dampfziegelei 


der Tonwaren - Industrie Gravenstein A.-G. 
ausgeführt vom Jacobiwerk Aktiengesellschaft in Meifsen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 
Nachdruck verboten. 

Die zum Geschäftsbetrieb der Tonwaren-Industrie Graven- 
stein A.-G. erforderlichen Maschinen, Apparate und Öfen sind in 
zwei Gebäuden untergebracht, deren Situation aus dem Grundrifs, 
Fig. 4 auf Tafel 8 zu ersehen ist. 

Das gröfsere derselben ist durch eine Brandmauer in zwei Teile 
zerlegt, in deren kleinerem im Parterre die Bureaux M, M,, N, N, 
und im ersten Obergeschofs die Wohnung des Meisters sich befinden. 
lm gröfseren Teile dagegen sind die Tonwaren (Glasur-) Brennöfen К, 
die Kanaltrocknung I und der Ziegelbrennofen L untergebracht. Die 
Räume oberhalb der Kanaltrocknung und des Ringofens werden als 
Trockenräume benutzt, so dafs hier die Möglichkeit besteht, sowohl 
mit verloren gegangener Ofenwärme als auch mit künstlich erwärmter 
Luft zu trocknen. Letzteres erfolgt in den Kanälen I, ersteres in den 
Räumen über den Kanälen I und dem Ofen L. 

Das -kleinere Gebäude С ist in Parterre und Dachgeschofs ge- 
schieden und auf drei Seiten mit Anbauten versehen. In dem einen 
Anbau liegt der Dampfkessel D, im zweiten die Dampfmaschine B 
und im dritten, A, stehen die Maschinen zur Aufbereitung des Roh- 
materials. 

Dieses wird mittels einer in Fig. 6 angedeuteten Drahtseil-Schlepp- 
balfa in Hunden aus dem Bruche herangeschafft und in den Kollergang 
a aufgegeben, um dort vorzerkleinert zu werden. Nach Passieren des 
Siebes с tritt es іп die Kugelmühle b ein, wo die Feinvermahlung 
erfolgt, und wird dann durch den Doppelaufzug d wieder auf den Ab- 
stellboden oberhalb der Presserei С gehoben. Aus dem dortselbst auf- 
gestellten Vierläufer-Nafskollergange i, Fig. 5, dessen Konstruktion aus 
der Beschreibung in Heft 3 der „Techn. Rdsch.“, Ausg. П vom Jahre 1903 
bekannt ist, rutscht das Material auf Schurren direkt in die oberhalb 
der Pressen e, f aufgestellten Vorwalzwerke (Grobwalzen); von da 
sinkt es in die beiden Feinwalzwerke und kommt schliefslich in den 
Tonknetern vor den Pressen an. In Form zweier Stränge tritt das 
fertig durchgearbeitete Material aus den Pressen e, f aus und wird 
durch die Abschneider in Steine zerlegt, die, soweit sie verwendbar 
sind, auf einem Gleise nach dem Aufzuge h oder in die Trocknerei I 
gefahren werden. Aller „Bruch“ wird durch den Steinelevator g 
wieder auf den Kollergangsboden gehoben und passiert die Pressen 
zum zweiten Male. % 

Der Doppelaufzug h steht durch zwei іп Fig. 6 angedeutete 
Brücken mit den Räumen über der Trockenanlage I in Verbindung. 

Um auch Falzziegel fabrizieren zu können, ist hinter der Presse 
e auf einem Podeste eine Revolverpresse (vgl. Fig. 6) aufgestellt, mit 
der ebenfalls ein Steinelevator in Verbindung gebracht ist. 

Der Antrieb sämtlicher Arbeitsmaschinen nnd Apparate erfolgt 
durch Riemen, teils von der Haupttransmission, teils von einer Neben- 
transmission aus, die selbst ihren Antrieb von der Hauptwelle durch 
Seile empfängt. 

Das Trocknen der Rohwaren erfolgt zum Teil in der Kanal- 
trocknung I, also mit Hilfe von künstlich erwärmter Luft, zum 
Teil in den Trockenräumen oberhalb der Trocknung I und des 
Ziegelofens L durch die Abwärme der Trocknung | resp. des Ofens L. 
Die Trockenböden oberhalb des Ofens L und der Kanaltrocknung I 
sind der schnelleren Abführung der feuchten Luft halber mit Jalousie- 
laternen versehen, die bei dem Trockenraume oberhalb der Trocknung 
I sogar zu einem 25 m hohen Luftschachte ausgebaut sind. 

Die Zufuhr des Rohmaterials zu den Trockenanlagen geschieht, 
soweit es sich um die Trocknung I und die über dem Brennofen L 
handelt, auf einem Feldbahngleise. Zwei Doppelelevatoren w und x heben 
das Rohmaterial auf die Trockenböden oberhalb der Öfen L und К, 
während ein zweiter Doppelaufzug w, zum Herablassen der getrock- 
neten Waren nach der Ofensohle dient. Zufuhr der frischen und Abfuhr 
der getrockneten Rohwaren können, da beide Aufzüge an den ent- 
gegengesetzten Seiten der Trocknung aufgestellt sind, kontinuierlich er- 
olgen. 

In ähnlicher Weise erscheint auch die Kontinuität in der Arbeit 
bei der Kanaltrocknung I gewahrt, indem man dieser die mit frisch 
geformter Ware besetzten Wagen am einen Ende zuführt und am 
andern die fertig getrocknete Ware entnimmt. Die Arbeit in der 
Trocknung I vollzieht sich immer derart, dafs man zunächst den fertig 
getrockneten Wagen aus dem Kanale herauszicht, dann die übrigen 
im Kanale um so viel vorwärtsschiebt, dafs der vorletzte Wagen die 
Stelle des ebeu herausgezogenen einnimmt und nun erst den frisch 
besetzten Wagen in den Kanal hineinführt. 

Die Beheizung der Kanäle erfolgt durch Dampf, der in einem 
Rohrsystem zirkuliert, das unterhalb der Gleise in Kanälen ver- 
legt ist. 

Pas Brennen der Waren geschieht, soweit es sich dabei um glasierte 
oder rohe Tonwaren (Rohre etc.) handelt, in den Öfen bei K, soweit 
es Steine sind, im Ziegelofen IL. 

Die Brennöfen für Tonwaren sind sog. Kasseler Brennöfen 
mit überschlagender Flamme von rechteckigem Grundrifs, 


welche paarweise im Raume K angeordnet sind. Jeder Ofen hat vier 
Fenerstellen und seinen eigenen Fuchs. Die vier Füchse vereinen sich im 
Hauptfuchse у, der in einem 28 m hohen und am Kopfe 1,1 m weiten 
Schornstein sein Ende findet. Die Feuerungen o, Fig. 3, sind zur Hälfte 
versenkt, so dafs vor jedem Ofen vier Feuerlöcher entstanden, welche, 
solange sie nicht gebraucht werden, abgedeckt gehalten werden. Die 
Feuerbrücken sind bei den Kasseler Ofen so hoch geführt, dafs die 
Flammengase zunächst am Gewölbe nach oben streichen müssen, ehe 
sie umkehren und durch die Abzuglöcher im Boden in den Fuchs y 
entweichen. Letzterer ist befahrbar; die Abzugslöcher sind derart 
über dem Boden der Kammer p verteilt, dafs eine gleichmälsige Be- 
heizung aller Stellen der letzteren gesichert erscheint. Alle mit den 
Heizgasen in Berührung kommenden Partien der Kammerwandungen sind 
mit Schamotten bekleidet, die Wandungen an sich sind mit sehr breiten 
Isolierschichten versehen. Je ein Fahrloch macht jede Kammer zu- 
gänglich. Ebenso sind in der Kammerdecke eine Anzahl Schaulécher an- 
geordnet, die, wenn erforderlich, auch #18 Heizlöcher zu brauchen sind. 

Der Ziegelofen L ist für kontinuierlichen Brand mit be- 
liebigem Wechsel der Bewegungsrichtung berechnet. Der Brennkanal s 
hat sechzehn Fahrlöcher und 2,5 m Breite. Der Schmauchkanal und 
Fuchs liegen übereinander, und zwar ist letzterer. an dem einen Ende 
im schlanken Bogen über den Brennkanal s zum Schornstein geführt. Die- 
ser ist 40 m hoch und an der Mündung 1,3 m і. L. weit. Jeder Abteil 
des Brennkanales s steht durch einen Nebenfuchs mit dem Hauptfuchs v, 
Fig. 1 u. 2, und durch einen Zug u mit dem Schmauchkanal in Verbindung. 
Während aber der Fuchs in ca. halber Höhe der Rückwand des Brenn- 
kanales beginnt, liegt der Zug u unter der Sohle des Brennkanales, ver- 
zweigt sich daselbst in ein System von Hilfszügen t, deren jeder sein 
Ende in einem Zugloch im Boden des Brennkanales findet. Die Zug- 
löcher sind derart verteilt, dafs die Schmauchgase gleichmälsig an 
allen Stellen des betr. Abteils abgezogen werden. 

Jeder Zug kann vom Schmauchkanale und jeder Fuchs vom Haupt- 
fuchse abgesperrt werden, wodurch es möglich wird, den Brand im 
Ofen nach Belieben zu leiten. 

Der Brennstoff wird durch die in der Ofendecke vorgesehenen 
Heizlöcher aufgegeben. 


Maschinen für Ziegelfabrikation 


von Ed. Laeis & Co. in Trier. 
(Mit Abbildungen, Fig. 128--132.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Die Ziegelmaschinen zum Formen von Mauersteinen, Verblend- 
steinen, Kaminsteinen, Dachplatten, Drainröhren etc. baut die Firma 
Ed. Laeis & Co. in Trier in sieben Gröfsen, die durch die Zahlen 
0--Ш bezeichnet werden. Fig. 128 zeigt die Ausführung der Maschine 
Nr. Па u. Ш; dieselbe besteht in der Hauptsache aus einem hohlen 
Hauptkörper, der Schneckenwelle mit Schneckenmessern, der Speise- 
walze mit Abstrichvorrichtung, zwei Lagern sowie Antriebsrädern, dem 
Prefskasten mit Mundstück und Wasserkasten, dem Zahnradvorgelege 
mit Wellen, Lagern, fester und loser Riemenscheibe, einem Spur- 
bock mit zwei Verbindungsschrauben und endlich dem Universal- 


Fig. 128. Ziegelmaschine. 


abschneider mit Gegendruckvorrichtung, Gipsrollenformen und Achsen, 
der statt der beiden letzteren auch mit einem Satz Holzrollen mit 
Filzüberzügen versehen sein kann. 

Der Hauptkörper ist zweiteilig, damit nach Verschleifs der vordere 
Teil und die Segmente der Schneckenmesser leicht ausgewechselt werden 
können. Er besitzt zum bequemen Reinigen eine, der angeschraubte 
Prefskasten zwei Öffnungen, welche beim Arbeiten mit leicht zu ent- 
fernenden Deckeln verschlossen sind. Die Messerwelle ist aus Stahl 
und, soweit sie mit dem Ton in Berührung kommen kann, durch auf- 
gesteckte Büchsen aus Gufseisen gegen Abnützung geschützt; auf ihr 
befestigt befinden sich die Schneckenmesser oder Schaufeln, welche 
aus schwer verschleifsbaren Stahlnaben und Stahlblechsegmenten zu- 
sammengesetzt sind. Hinter dem letzten Messer ist die Messerwelle 
in einer langen, im Hauptkörper befestigten Büchse aus Rotguls gelagert 
und ebenso wieder im Spurbocke ; dazwischen befinden sich die Antriebs- 
räder für die Speisewalze und die Schnecke. Damit diese letztere, 
welche den Ton im Hauptkörper verarbeitet und dann durch das Mund- 
stück drückt, das Material gut erfafst und nicht wieder hinauswirft, 
ist an der Einwurfsöffnung die erwähnte, zur Schnecke entgegengesetzt 
drehende Speisewalze angebracht. In das Ende der Messerwelle ist 
ein Stahlspurzapfen eingesetzt, der sich gegen eine Pfanne aus gleichem 
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Material stiitzt. Die oben erwahnte Lagerbiichse und die Spurpfanne 
sind in einem gulseisernen Spurbook befestigt, der einerseits durch 
Zugstangen mit dem Körper des Prefskörpers, anderseits durch Bolzen 
mit dem Fundamente verschraubt ist, wodurch er befähigt wird, den 
Druck des Tones gegen die Messer, welcher auf ihn durch Messerwelle, 
Spurzapfen und Spurpfanne verpflanzt wird, auf die Fundamente zu 
übertragen. Durch eine besondere Vorrichtung ist es möglich, Spur- 
zapfen und Spurpfanne, wenn sie beschädigt sein sollten, leicht von 
ihrer Stelle zu entfernen und durch neue zu ersetzen, ohne dafs es 
nötig ist, den Spurbock zu demontieren. 

Die Ziegelmaschinen Nr. 0 bis inkl. Nr. II haben einfaches, Nr. Па 
und Nr. III doppeltes Rädervorgelege und sind, der Abschneider aus- 
genommen, komplett auf einem Fundamentrahmen montiert, so dafs 
sie auf demselben betriebsfertig versendet werden können; alle Ziegel- 
maschinen werden sowohl mit rechts- wie auch mit linksliegenden 
Antriebsscheiben gebaut. 

Die Umrandung der Einwurfsöffnung in der Ziegelmaschine ist so 
eingerichtet, dafs auf dieselbe ein oder mehrere Tonwalzwerke über- 
einandergestellt werden können. 

Meist werden im Interesse des geringen Kraftverbrauches Ziegel- 
maschinen mit geradem Austritt angewendet, bei denen der Tonstrang 
vor dem vorderen Ende der Schnecke austritt und sich in der Richtung 
der Längsachse derselben auf dem Abschneidtisch vorschiebt; in dem 
Körper schwebt die Messerwelle mit der Schnecke ohne vordere Lage- 
rung im Hauptkörper frei. In Fällen, in denen es darauf ankommt, 
eine sehr innige Mischung verschiedener Materialien in der Ziegel- 
maschine zu erzielen und dabei möglichst trocken zu arbeiten, wie 
z. В. in der Trottoirsteinfabrikation, mufs der Hauptkörper mit Schnecke 
sehr lang ausgebildet werden, und es ist dann noch eine vordere Lage- 
rung der Schneckenwelle erforderlich. Um letztere vor Ton zu schützen 
und jederzeit zugänglich zu machen, erhält der Hauptkörper noch eine 
Vorderwand, in der das erwähnte Lager, nach innen durch eine Dichtung 
abgesperrt, angebracht ist. Die Austrittsöffnung wird seitwärts gelegt, 
so dals also der Tonstrang im Winkel zur Messerwelle den Hauptkörper 


verlafst. Über Dimensionierungen, Gewicht etc. der in Fig. 128 dar- 
gestellten Gröfsen Па und III gibt folgende Tabelle Aufschlufs: 
Ila ш 
Lichter Durchmesser am Mischkasten mm 450 500 
Durchmesser der Antriebsscheiben. . ,, 1000 1300 
Breite der Antriebsscheiben. . . . . a 250 250 

Umdrehungszahl der Antriebsscheiben 
pro-Minute:... р гоа, 160 140 
Kraftverbrauh ......... са. PS 13--15 16-18 
Produktion pro Stunde in Vollsteinen 

deutschen Normalformates. . . . . 2000--2400 2400-:-2800 

Gewicht ОУ ые voten sens ов. kg 4350 5560 


Die Ziegelmaschine formt die zu fertigende Ware mittels ent- 
sprechend gestalteter Mundstiicke als Strang, von dem die gewiinachten 
Stiicke in bestimmtem Mafs 
abgeschnitten werden ; hier- 
za dienen die Abschneid- 
apparate, deren die Firma 
Laeis fiir die verschiedenen 
Zwecke sechs Arten baut. 
Mit Ausnahme der Nach- 
schneider werden alle Ab- 
schneidapparate unmittel- 
bar vor dem Mundstück der 
Ziegelmaschine benutzt, so 
dafs der aus jenem austre- 
tende Tonstrang direkt über 
sie hingleitet. 

Fig. 129 zeigt den Uni- 
versalabschneider die- 
ser Firma, der am meisten 
verwendet wird. Er be- 
steht aus einem festen Ge- 
atell und einem auf diesem 


= 
—— beweglichen Wagen, der 


Fig. 129. Universaladschneider. den Schneidapparat tragt. 
Auf dem erhöhten Ende 
des Gestelles befinden sich drei festgelagerte Walzen, die dem Ton- 
strang seine erste Unterstützung und Führung geben; der übrige 
Teil bildet die Schienen für genannten Wagen, der zu gleichem 
Zweck und in gleicher Höhe mit zwei festgelagerten und acht hori- 
zontal verschiebbaren Rollen belegt ist. Zwei am Wagen befind- 
liche Stahlspitzen halten einen um dieselben leicht drehbaren, nach 
dem Mundstück zu offenen und mit Handgriff versehenen Rahmen, in 
den man miteinander parallel, aber genau senkrecht zur Bewegungs- 
richtung des Tonstranges, die Abschneiddrähte spannt, deren Entfernung 
voneinander dem gewünschten Mafse der Ware entspricht. Am Ende 
des Wagens befindet sich eine Klappe, die sich, wenn sie unbehin- 
dert ist, senkrecht stellt, durch den erwähnten Rahmen aber in 
horizontale Lage gebracht wird, wenn derselbe, zwischen den Stahl- 
spitzen drehend, auf dem Wagen niedergelegt wird. Die Drähte werden 
во, gespannt, dafs die Entfernung zwischen ihnen genau so grofs ist 
wie zwischen dem ersten Draht und der Klappe; lafst man dann den 
Tonstrang soweit vorschieben, dafs er letztere berührt, so bewegt er 
weitergehend den Abschneidwagen in gleicher Richtung und Geschwindig- 
keit mit sich fort. Durchschneidet man hierauf den Tonstrang durch 


Niederdrücken des Rahmens, so hat man so viel rechtwinkelig abge- 
schnittene Warenstücke frei auf dem Wagen liegen, wie Drähte gespannt 
waren, und man kann dieselben abnehmen. 

Um das Ausreifsen der Steine beim Abschneiden zu verhindern, 
ist eine Vorrichtung angebracht, welche darin besteht, dafs sich durch 
das Niederdrücken des Rahmens mit den Drähten unterhalb eines jeden 
Drahtes unter den Tonstrang eine Platte legt, die so fein geschlitzt 
ist, dafs nur der entsprechende Abschneidedraht dieselbe passieren 
kann, während sie die anliegenden Ränder des Steines stützt und deren 
Abreifsen verhindert. 


Fabrikation von Falzziegeln. 


Die Herstellung der Falzziegel erfolgt bekanntlich in der Weise, 
dafs man aus dem präparierten Ton Platten formt, die etwas mehr 
Stoff enthalten wie jene selbst, sie zwischen zwei an einer geeigneten 
Presse befestigten Formen legt und diese zusammenprefst. Der Ton 
füllt hier den Zwischenraum zwischen den Formen, welcher dem 
Falzziegel in Gestalt und Gröfse entspricht, aus, während der über- 
schüssige ringsherum aus dem Spalt zwischen den Formen austritt 
und entfernt werden kann. Die Firma Laeis & Co. baut Falzziegel- 
pressen in verschiedenen Ausführungen als leichte und schwere 
Handpressen, die durch den Druck einer mehrgängigen, steilge- 
schnittenen Schraube wirken und 150 resp. 175 Stück pro Stunde her- 
stellen, und ferner als Falzziegelpressen für Hand- und 
Motorenbetrieb. Das in Fig. 130 dargestellte Modell C eignet 
sich sowohl zur Herstellung von flachen Falzziegeln wie auch von 
Firstziegeln. Der ganze Mechanismus der Presse ist in und an einem 
aus einem Stück gefertigten Ständer angebracht, innerbalb dessen sich 
das Druckstück mit angeschraubter Oberform mittels mehrerer grofser 
Führungen führt. Das Druckstück hat in der Mitte eine Öffnung, in 
deren unteren Fläche eine 
stählerne Rolle drehbar ge- 
lagert ist; oben an der ent- 
gegengesetzten Fläche ist 
eine Platte aus gehärtetem 
Stahl befestigt. Zwischen 
beiden sitzt ein Exzenter, 
ebenfalls aus Stahl, welches 
das Druckstück dadurch 
auf- und abbewegt, dafs es 
beim Aufwärtsgang gegen 
die Platte, beim Niedergang 
auf die Rolle drückt. Beim 
letzteren, bei dem also die 
Auspressung des Falzziegels 
erfolgt, wird der zu über- 
tragende Druck grofs, und 
ist daher zur Übertragung 
die Rolle gewählt, um 
Reibung und Verschleifs 
auf ein Minimum zu be- 
schränken. 

Die Exzenterwelle wird von einer Vorgelegewelle aus durch ein 
Stirnräderpaar mit einer grolsen Übersetzung gedreht, welch letztere, 
wenn der Betrieb der Presse von Hand geschehen soll, durch ein 
Schwungrad mit Kurbel, wenn durch einen Motor, mittels Riemen- 
scheibe angetrieben wird. Die Vorgelegewelle rotiert bei Motoren- 
antrieb bestandig;‘soll die Presse in Bewegung gesetzt werden, ge- 
schieht dies durch Einrücken einer Kupplung, deren eine Hälfte an 
dem kleinen auf der Radervorgelegewelle befindlichen Zahnrade an- 
gegossen ist, während die andere mit einem Hebelwerk in Verbindung 
steht, das durch Griffe von beiden Seiten der Presse zu handhaben 
ist. Um die Presse still zu stellen, sind beide Kupplungshälften aus- 
zurücken; Bewegung und Stillstand wird durch genanntes Hebelwerk 
resp. durch Handhabung eines der Handgriffe desselben veranlalst. 
Die Geschwindigkeit des Druckstückes ist so zu bemessen, dafs nicht 
für jede Pressung die Kupplung ein- und ausgerückt werden mufs; 
vielmehr soll auch während der Bewegung desselben Zeit sein, dafs 
von der einen Seite die Form mit dem vorher geprefsten Falzziegel 
unter ihm hervorgezogen und von der anderen eine mit einem Ton- 
kuchen gefüllte untergeschoben werden kann, bevor das Druckstück 
wieder seinen tiefsten Standpunkt erreicht. 

Die auf einem Schlitten festgesehraubte und mit demselben gut 
ausbalancierte Unterform gleitet und führt sich unmittelbar unter der 
Presse auf parallelen Schienen, wie bei der leichten Handpresse; auch 
ist die Arretierung zur Bestimmung der genauen Lage unter der 
Unterform die gleiche. Wird die Unterform zum Zweoke der Entleerung 
aus der Presse gezogen, so verläfst dieselbe auf der einen Seite die 
verkürzte Schiene und führt sich auf einer runden Eisenstange, um 
die sie sich beim Kippen bewegt. Damit sie nur die umgekehrte 
horizontale Lage annehmen kann und in dieser angekommen, einen 
Stofs erhält, der das Loslösen des Ziegels aus der Form bewirkt, ist 
auf der einen Seite des Schlittens ein Nocken angebracht, der auf die 
verkürzte Schiene schlägt, sobald Schlitten und Form die gewünschte 
Lage angenommen haben. 

Zur Bedienung der Presse bei Handbetrieb sind zwei kräftige 
Arbeiter für das Drehen des Schwungrades, zwei Jungen oder Mäd- 
chen zum Handhaben der Unterformen und die erforderlichen Leute 
zum Abtragen der fertigen Waren und zum Zutragen der Tonkuchen 
nötig; beim Motorenantrieb fallen die zuerst genannten beiden Ar- 
beiter natürlich fort. 
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Fig. 130. Falzsiegelpresse. 


Durch Handbetrieb kénnen mit der Presse ca. 170 Stiick, durch 
Motorenantrieb ca. 220 Stück flache Falzziegel pro Stunde hergestellt 
werden, und ist in letzterem Falle eine Betriebskraft von oa. 12), PS 
nötig. Die Ausführung dieser Presse erfolgt gemafs folgender Tabelle: 


Durchmesser der Antriebsscheibe bei Motorenbetrieb . 850 mm 
Breite der Antriebsscheibe ............. 130 ,, 
Umdrehungszahl der Antriebsscheibe pro Minute . . . 50 
Hubzahl des Druckstücks pro Minute ........ 6%, 
Gewicht der Presse mit Antriebsscheibe са. . . . . . 1750 kg 


Schwungrad für Handbetrieb ca. 1810 ,, 
Antriebsscheibe und 
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Schwungr: 1880 „ 


Eine andere Konstruktion dieser Maschine ist die Friktions- 
Falzziegelpresse; dieselbe erzeugt ihren Druck durch eine steil- 
geschnittene, mehrgängige Schraubenspindel, die durch ein gröfseres 
Friktionsrad von zwei kleineren auf- und niederbewegt wird. 

Am meisten geeignet für die Falzziegelfabrikation sind die 
Revolver-Falzziegelpressen, die von Laeis & Co. in zwei 
Gröfsen, eine leichtere Nr. 1 und eine schwerere Nr. 2 ausgeführt 
werden; letztere ist in Fig. 131 dargestellt. In einem starken Gestelle 
liegt zu unterst eine fünfseitige Trommel, auf der fünf untere Arbeits- 
formen für Falzziegel befestigt sind; über dieser befindet sich ein 
Druckstück, das im Gestelle eine dreifache Führung hat und dessen 
untere Fläche eine obere Arbeitsform trägt, welche auf jede der fünf 
auf der Trommel befindlichen Formen palst. In tiefster Stellung des 
Druckstückes liegt sie genau auf derjenigen auf, welche in horizontaler 
Lage nach oben zeigt, was durch ein ruhig und sicher arbeitendes Schalt- 
werk bewirkt wird. Letzteres besteht aus einem fünfstrabligen, ge- 
schlitzten auf der Trommelachse sitzenden Stern, wie ihn die nach- 
folgende Abbildung darstellt, aus einer gedrehten Bremsscheibe 
und einem stählernen Schaltstift; letztere beiden Teile sind an dem 
grolsen Stirnrad der Exzenterwelle montiert. Beim Arbeiten, also 
wenn das grofse Stirnrad seine regelmäfsigen Umdrehungen macht 
und dabei mittels des Exzenters das die Oberform tragende Druck- 
stück hebt und senkt, greift nun der Schaltstift in einen der Stern- 
schlitze, und dreht den Stern dabei 
um den fünften Teil eines Kreisbogens. 
Dadurch bewirkt er, dafs eine der fünf 
Trommelfächen mit einer der fünf 
daran befestigten Unterformen in ge- 
nau horizontale Lage unter die Ober- 
form gelangt, die sich zur Zeit dieser 
Operation in ihrer höchsten Stellung 
befindet. Die Bremsscheibe am Stirn- 
rad ist, wie abgebildet, im Umfang 
unterbrochen. Bei der Drehung des 
Sternes geht die Spitze desjenigen 
Sternstrahls, in welchen der Schalt- 
stift eingegriffen hat, in erwähnten 
Ausschnitt der Bremsscheibe, während 
letztere sich sofort nachher und wäh- 
rend der ganzen weiteren Umdrehungs- 
zeit des Stirnrades dicht an eine 


„131. Sch -Fals- 
en er ae тн auf dem Stern befindlichen und die 
Strahlen verbindenden Kreissegmente 
legt. Hierdurch wird eine Bewegung des Sternes und mit ihm der 


Trommel und Unterform verhindert, wahrend die Auspressung des 
Falzziegels erfolgt. 

Das Druckstück trägt im Innern bei der Presse Nr. 1 eine Stahl- 
rolle und eine gehärtete Stahlplatte, wie bei Falzziegelpresse C, bei 
Presse Nr. 2 wegen des grölseren Gewichts des zuerst genannten zwei 
Stahlrollen, zwischen denen auf einer starken Achse ein Exzenter be- 
festigt ist, das durch seine Drehung das Druckstück auf- und ab- 
bewegt und die Pressung auf den zwischen die Form gelegten Ton- 
kuchen ausübt. Der Druck auf den letztgenannten erfolgt bei Presse 
Nr. 2 nicht stetig bis zur Ausprägung, sondern wird infolge eigentüm- 
licher Konstruktion des Exzenters und des Gewichts des Oberstempels 
eine kurze Zeit unterbrochen, nachdem sich der Ton zwischen den 
Formen ziemlich gleichmälsig verteilt hat; die Presse arbeitet also 
mit Vor- und Nachdruck. Die Ruhepause ermöglicht der ein- 
geschlossenen Luft, durch die Poren und Risse, welche sich noch in 
dem Tonkuchen befinden, zu entweichen, und es wird dadurch das 
Vorkommen der Luftblasen in dem fertig geprefsten Falzziegel, wenn 
nicht ganz vermieden, so doch sehr vermindert. 

Zur Bedienung einer Revolverpresse gehören aufser den für das Ab- 
tragen der geprefsten Falzziegel und Beibringen der Tonkuchen nötigen 
Jungen oder Mädchen zwei Ärbeiter, die bei einem Kraftaufwand von 
ca.2 PS für die Presse 500--520 Stück pro Stunde fertigen können. 

Nachstehende Tabelle gibt Aufschlufs über Dimensionierung und 
Gewicht der Revolverpresse Nr. 2. 


Durchmesser der Antriebsscheibe. ......... 1000 mm 
Breite der Antriebsscheibe. . . . ........ 160 „ 
Umdrehungszahl der Antriebsscheibe pro Minute. . . 60 
Hubzahl des Druckstücks pro Minute. ....... END 
Gewicht der Revolverpresse Nr.2 ....... ca. 3470 kg 


Zum Schlufs möge noch eine von der Firma Laeis & Co. gebaute 
Muffenrohrpresse, Fig. 132, beschrieben sein. 

Zur Herstellung der Muffenrohre aus Ton dienen Pressen, aus 
deren Mundstück das Rohr senkrecht austritt, damit die Oberflächen 
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| Mundstück ist durch einen wagerecht 


nicht durch Aufliegen oder Schieben über Unterstützungen beschädigt 
werden. Allgemein sind für genannten Zweok Walzenpressen im Ge- 
brauch, weil allein diese dichte und blasenlose Wandungen ben. 

Die Walzenpresse ist ein Walzwerk mit dicht an die Walzen 
schliefsendem Kasten und hieran geschraubter, zylindrischer Verlange- 
rung, an welche Mundstiicke verschiedener Gréfsen befestigt werden 
können. Der ganze Apparat ruht auf Balken innerhalb vier senk- 
rechter Pfosten, zwischen denen unter der Presse ein Tisch mit Zahn- 
stangen angebracht ist, der sich durch Rollen vertikal führt. Der 
Tisch ist genau ausbalanciert, wozu an zwei entgegengesetzten Stellen 
desselben Ketten befestigt sind, die, über Rollen laufend, an ihren 
anderen Enden Gegengewichte tragen; diese Vorrichtung bewirkt, dafs 
das Rohr von Anfang bis Ende unter gleiohmälsigem Druck geprefst 
wird. Vor den Zahnstangen liegt eine horizontal verschiebbare Welle, 
welche jenen gegeniiber zwei Stirnrader tragt. Wie Fig. 132 zeigt, 
geht das eine Ende dieser Welle durch ein zwischen Lagern schliefsend 
sitzendes Rad. Dieses bildet mit seinem darüber befindlichen Trieb 
und oberhalb gelagertem Sperrwerk eine Winde, mit der man, wenn 
die Stirnräder in die Zahnstangen greifen — was durch einen mit der 
Welle verbundenen Ausrücker zu bewirken ist — den Tisch auf- und 
abbewegen und an beliebigen Punkten feststellen kann. Das Mund- 
stück hat unmittelbar an der Presse eine ringförmige Öffnung, deren 
innerer und äufserer Durchmesser denen des Rohres entsprechen; 
unter derselben, nach dem Tisch zu, befindet sich eine Höhlung, deren 
Durchmesser gleich dem äufseren der Muffe ist, während ihre Höhe 
etwas niedriger bleibt. Soll die Muffe hergestellt werden, so wird in die 
Höhlung genau zentrisch ein Klotz ge- 
steckt, der unten an einem versenkten 
Griff zu handhaben ist, dessen äufse- 
rer Durchmesser gleich dem inneren 
und dessen Höhe gleich derjenigen der 
Muffe ist. Unmittelbar unter dem 


gelagerten Rahmen mit eingespann- 
tem Draht ein Abschneider angebracht. 

Die Herstellung eines Rohres ge- 
schieht in folgender Weise: In das 
Mundstück wird die zur Bildung der 
Muffe nötige Scheibe gesteckt, der 
Tisch mittels der Winde dagegen ge- 
prefst und durch den Sperrhaken fest- 
gestellt; da die Scheibe etwas höher 
wie die Höhlung im Mundstück ist, 
bleibt zwischen ihm und Tisch ringsum 
ein kleiner, freier Raum. Setzt man 
nun das Walzwerk in Bewegung, so 
drückt es den eingeworfenen Ton 
durch den Zylinder in das Mundstück 
und füllt die für die Muffe gebildete 
Form an. Beobachtet man durch oben 
erwähnte Lücke, dafs dieses geschehen, 
so stellt man wieder still, windet den 
Tisch nieder, und nimmt die Scheibe 
für das Formen der Muffe weg, um 
jenen alsdann wieder hoch zu heben 
und leicht gegen die aus dem Mund- 
stück vorstehende Muffe anzudrücken. Hierauf werden die Stirn- 
räder durch Verschiebung ihrer Achse aus den Zahnstangen 
rückt, so dafs der Tisch nur durch Ausbalancierung seine Stelle 
behauptet, und das Walzwerk von neuem in Tätigkeit gesetzt. Der 
Ton tritt nun gerade durch die dem Durchmesser des Rohres ent- 
sprechende, ringförmige Öffnung aus und bildet dieses selbst, indem 
er den Tisch niederdrickt. Ist es lang genug geworden, so unter- 
bricht man den Betrieb des Walzwerkes, schneidet das Rohr durch 
Verschieben des Abschneiders ab, rückt die Stirnräder in die Zahn- 
stange, windet den Tisch soweit wie möglich nieder und stellt ihn 
durch die Sperrklinke fest, worauf das Rohr bequem abgenommen 
werden kann. 

Die Muffenrohrpressen werden in drei Gröfsen gebaut und alle 
so eingerichtet, dafs man Rohre bei 1000 m Länge damit her- 
stellen kann. 

Die Ausführung dieser drei Gröfsen geht aus folgender Tabelle 
hervor: 


. Mufenrohrpresse. 


I Il ш 

Lichtweite der gréfsten herzustellenden Röhren 
in gebranntem Zustand ohne Verlängerung mm 350 450 650 
do. mit Verlängerung. ......... E — 600 1000 
Durchmesser der Antriebsscheiben. . . . „ 700 800 950 
Breite der Antriebsscheiben. . . . . . . » 150 160 180 
Umdrehungszahl der Antriebsscheiben pro Min. 140 120 150 
Durchmesser der Walzen. . . ..... mm 450 485 650 
Nutzbare Breite der Walzen ...... » 340 445 590 
Kraftverbrauch .... 222200. ca. PS 7 8 9 

Gewicht der Presse mit Einsatzkreuz ohne 
Verlängerung . . . . . E ER ca. kg 3200 4000 6200 
Gewicht der Verlängerung ...... » » 300 500 800 
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Hochbau und Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Keizung und Lüftung. 


Das neue Sudhaus 
der N. Thomas Brewing Co. in Dayton 
erbaut vom Architekten Richard Griesser in Chicago. 
(Mit Abbildung, Fig. 133.) Nachdruck verboten. 
Das seitens des Architekten Richard Griesser in Chicago 
für die N. Thomas Brewing Co.in Dayton, Ohio, im Laufe des 


Jahres 1902 erbaute und im vergangenen Jahre in Betrieb gesetzte 
neue Sudhaus bedeckt eine Grundfläche von 54 >< 56'е = 16,5 >< 


handensein grolser, fensterloser Wandflächen, während umgekehrt die 
sehr hohen Kochapparate helle und luftige Räume verlangten, denen 
sich in den mit den Mälzereimaschinen besetzten niedrige, aber immer 
noch gut belichtete Räume zugesellten. Anderseits brachte der Ein- 
bau der Silozellen und Pfannen eine grofse Belastung des Bodens mit 
sich, dem durch Ausgestaltung der Umfassungswände nach dem Pfeiler- 
system und durch Einbau entsprechend starker, gut fundierter Säulen 
Rechnung getragen werden mulste. 

Aus allen diesen Gesichtspunkten heraus entstand das der „Ame- 
rican Brewers Review“ entnommene Fassadenbild Fig. 133. 

Auf einem in Rustikaquaderung hergestellten, mannshohen Sockel 
baut sich das Untergeschofs auf, dessen genau rechteckige, dekorations- 
lose Fenster oben durch ein Gesims in Rustikaquadern abgeschlossen 
sind. Drei ebenfalls nur durch Sandsteintraversen in eine Fenster- 
und eine Türpartie geschiedene Türen sowie ein grofser Torweg 


17,1 m, ist also machen das Par- 
nahezu quadratisch. 1 terre zugänglich. 
Es ist zur Au. | Jede Gliederung im 
nahme einer Braue- Gemäuer fehlt, da- 
reieinrichtung be- gegen ist dem 


stimmt, die zur Er- 
zeugung von 300 
Barrels pro Tag 
ausreicht, und hat 
vier durch feuer- 
sichere Decken von- 
einander geschie- 
dene Stockwerke. 
Als Baustoff dien- 
ten lediglich Stein 
und Eisen. Alle 
Gewölbe sind aus 
armiertem Beton 
und die Fulsbéden 
in Gufsasphalt her- 
gestellt. 

Die vordere 
Partie des Erdge- 
schosses enthält die 
Bureaux, sowie den 
Tresor und die Toi- 
letten, die hintere 
gehört schon dem 
eigentlichen Sud- 
haus zu und zwar 
dem Parterre des- 
selben. Dort liegt 
eine grolse Kreisel- 
pumpe, welche die 
Würze auf den 

Hopfenseiher 
pumpt, ebenso be- 
findet sich daselbst 
der  Tiefbrunnen 
für die Versorgung 
der Wasserbassins 
auf dem dritten 
Boden. 

Das erste Ge- 

schofs enthält 


Rustikagesims ein 
glatter Mauer- 
werkskranz aufge- 
setzt, der nach oben 
durch ein zweites, 
. aber іп Fassonstei- 
nen hergestelltes 
Gesims abgeschlos- 
sen wird; aus die- 
sem wachsen wie- 
der die Pfeiler her- 
aus, welche zur Be- 
grenzung der End- 
ächen und Bil- 
dung der Fenster- 
nischen im zweiten 
. bis vierten Stock 
nötig waren. Seiner 
Höhenlage zufolge 
schafft dieses Ge- 
sims zugleich einen 
Ersatz für die 
Fensterbänke. 

Die  grofsen 
Fensternischen des 
Eckrisalites er- 
strecken sich durch 
drei Etagen und 
finden oben ihren 
Abschlufs durch 
kräftig betonte 
Rundbögen, unter 
denen je ein durch 
ein Sandsteinkreuz 
in zwei Abteile 
zerlegtes Rund- 
bogenfenster und 
unten ein auf glei- 
che Weise geteil- 

SI tes, rechteckiges 


aufser der Brau- 
pfanne die Maisch- 
pfanne und den 
Treberbottich. Sein oberhalb des Torweges belegener Teil dient als 

rraum für Hopfen. Desgleichen reichen in das erste Geschofs die 
Еаѓве der fünf Malzsilozellen hinab, deren Köpfe resp. Einschüttrümpfe 
sich im dritten Obergeschols befinden. Im zweiten Obergeschofs, dessen 
eine Partie von den Silozellen ausgefüllt wird, sind auch die Kalt- und 
Warmwasserbassins installiert. Das dritte Obergeschols enthält gleich 
dem zweiten die maschinellen Einrichtungen zur Vorbereitung des 
Malzes. Auch ist daselbst der Hopfenseiher aufgestellt, von dem aus 
die Würze über einen Kühler nach den Lagerkellern abläuft. 

Im Turme, als welcher sich das fünfte Geschofs darstellt, befindet 
sich ein grofses Kaltwasserbassin und ein Silo für Malz. Die Unter- 
bringung aller zum Brauereibetriebe erforderlichen Maschinen und 
Apparate im Sudhaus war nicht ohne Einflufs auf die Ausgestaltung 
der Fassaden des Baues. Der Einbau der Silos bedingte das Vor- 


Fig. 133. Das neue Sudhaus der N. Thomas Brewing Co. in Dayton. 


Fenster eingelassen 
sind. Die mittlere 
Partie dagegen hat 
man Tit Rücksicht auf die dahinter aufgestellten Apparate fensterlos 
gehalten. 

In ähnlicher Weise, nur mit etwas anderer Verteilung der Fenster 
und geringerer Breite der Nischen, sind dann auch die Wandflächen der 
Turmpartie, soweit sie im ersten bis dritten Geschols liegen, ausgeführt. 
Die über und unmittelbar neben dem Torweg befindliche Partie der 
Fassade dagegen lälst sofort erkennen, dafs dort Silokästen angeord- 
net sein müssen, die bekanntlich eine Belichtung nur in Höhe der 
Einschüttöffnungen und Ausläufer verlangen. Um den Rundbogenstil 
festzuhalten, sind hier markierte, sogen. Blindfenster mit Rundbogen- 
abschlufs eingefügt, welche sich durch zwei Geschosse erstrecken. Der 
Teil der Wandfläche im dritten Geschofs über ihnen ist als Reklame- 
tafel ausgeführt und mit entsprechender Inschrift versehen. 

Der Anschlufs des vierten Geschosses im Neubau an das Nachbar- 
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gebäude wurde dadurch erreicht, dafs man die Rundbögen durch einfache, 
glatte Kantenkontur ersetzte und die Stichbögen, wie solche im Nach- 
barhaus sich finden, als oberen Abschlufs der Fensterhöhlen verwendete. 

Während aber bis zur Höhe des vierten Geschosses in der archi- 
tektonischen Durchbildung der beiden Fassaden eine gewisse Über- 
einstimmung zu konstatieren ist, mangelt diese den oberhalb des dritten 
Geschosses liegenden Aufbauten. Der Architekt scheint nur bestrebt ge- 
wesen zu sein, die für den Gesamteindruck wichtigen Anschlüsse herzu- 
stellen, zu welchem Zwecke er die beiden Eckfelder mit bekrönenden 
Giebeln attischer Bauweise versah, an die er in den Wänden selbst sich 
auflösende Säulenstümpfe anschlofs, um der Konstruktion den Eindruck 
des Soliden nicht zu nehmen. Aus demselben Grunde legte er unter 
den beiden Giebelfeldern drei gekuppelte Fenster rechteckiger Form 
mit äulserer Umrahmung an und versah die Ecken des Aufbaues mit 
bekrönenden Säulenstümpfen. . 

Sonst aber mangelt jede Übereinstimmung, denn das Flächenfeld 
des vierten Geschosses oberhalb der Torseite zeigt eine Fünfteilung 
der Fenster, die sich übrigens wiederum aus dem Zwecke dieses Raumes 
herleitet, während das Flächenfeld des vierten Geschosses der Haupt- 
front zur Fufspartie eines kräftig ausladenden Turmaufbaues ausgestaltet 
ist. Um diesem Aufbau den massigen Eindruck auch sicher zu 
wahren, sind seine beiden Geschosse samt dem Zinnenaufbau als ein 
Ganzes behandelt. Zwei kräftige Pfeiler markieren die Ecken, zwei 
schwächere scheiden den Mitteltrakt von den beiden Seitentrakten. 
Zwei dreifach gekuppelte Fenster, von denen das obere Rundbogenstil, 
das untere die gerade Linie zeigt, beleben den Mitteltrakt, wobei einem 
System von Bändern und Hilfsbögen die Aufgabe zufällt, eine gewisse 
Übereinstimmung in der Wirkung der Architektur des Turmaufbaues 
und der übrigen Partien der Fassade herbeizuführen. 
In der Lösung dieser Aufgabe werden sie von der 
kleinen, den schweren Eckpfeilern aufgesetzten Drei- 
ecken und dem Hauptgesims des Turmes wirksam 
unterstützt. 

Trotz seiner Anklänge an Rundbögen und gerade 
Linie lafst sich der Bau doch weder den antiken 
noch modernen reinen Stilen eingliedern; er ist viel- 
mehr lediglich ein architektonisch ausgestalteter 
Nutzbau, deren die heutige Zeit, ohne Rücksicht auf 
das Hergebrachte, täglich neue schafft. 


Brenner für Leucht- u. Heizzwecke 
von Gustav Fuchs in Wien. 
(Mit Abbildung, Fig. 134.) 
Nachdruck verboten. 

Die für Leucht- und Heizzwecke verwendeten 
Brenner, bei welchen zwecks Erzeugung einer Blau- 
flamme den im oberen Ende des ringförmigen Doch- 
tes entwickelten Gasen Luft zugeführt wird, haben 
durch Gustav Fuchs in Wien VI, Amerling-Str. 15 
eine beachtenswerte Verbesserung erfahren. Dieselbe 
bezieht sich auf die Anordnung von Kanälen, welche 
die Dochthülse innen und aufsen umgeben. Diese 
Kanäle führen die Luft in reichlicher Menge dem oberen Ende des 
Dochtes zu und bewirken zugleich eine ausgiebige Kühlung des Dochtes 
und seiner Hülse, so dafs sich aus dem Brennstoffe die Gase nur in der 
zur Bildung der Blauflamme nötigen Menge entwickeln können. Um 
dabei das obere Ende der Dochthülse gegen zu starke Erwärmung zu 
schützen, ist in der inneren Öffnung derselben ein Rohr aus wiirme- 
isolierendem Material eingesetzt. 

Fig. 134 zeigt zwei Ausführungen der nach diesen Konstruktionen 
eingerichteten Brenner im Vertikalschnitt, und zwar sind bei der in 
Skz. 1 dargestellten Ausführungsform in einer mittleren Durchbrechung 
des Brennstoffbehälters a zwei konzentrische Rohre b und b, bis zum 
Boden geführt. Dieselben bilden die unten geschlossene Hülse für den 
Docht b,. Die mittlere Durchbrechung des Behälters wird durch ein 
Rohr b, begrenzt, das die beiden Rohre b und b, umgibt und einen 
ringförmigen Kanal о um dieselben bildet. Das innere Rohr b und 
der Ringkanat с münden frei im Boden des Behälters, wobei der 
Ringraum der Dochthülse b, b, am unteren Ende mit dem Innenraum 
des Brennstoffbehälters durch kleine Querrohre с, verbunden ist. Am 
oberen Ende des inneren Rohres b der Dochthülse ist ein aus einem 
schlechten Wärmeleiter hergestellter Rohrstutzen d in geeigneter Weise 
befestigt. Derselbe trägt in der Mitte eine enge Hülse d,, die sich 
mit Armen d, gegen seine Innenwand stützt und in welcher der Stift 
der bekannten Glihscheibe oder des Flammenteilers е angeordnet ist. 

Oberhalb des Rohres b, sitzt auf einer entsprechenden Schulter f eine 
das Oberteil der Dochthülse b, b, umgebende Kappe g, welche die 
Galerie h für den Zylinder i trägt. Die Kappe g ist am oberen Ende k 
nach innen gegen den Rand der Glühscheibe e gebogen und besitzt unten 
Zuglöcher 1. Der Glühstrumpf m ist in üblicher Weise angeordnet. 

Wie вив den Pfeilen ersichtlich, tritt die Luft durch das mittlere 
Rohr b, den Ringkanal с und die Löcher 1 der Kappe g ein, wobei die 
Dochthülse von beiden Seiten gekühlt wird und oben gründliche Mischung 
mit den in der Dochthülse entwickelten Gasen eintritt. Das Isolations- 
rohr d verhindert gleichzeitig zu starke Erwärmung des oberen Endes 
der Dochthülse. 

Bei der in Skz. 2 dargestellten Ausführungsform ist in den Brenn- 
stoffbehälter a die Dochthülse derart eingebaut, dafs sich ihre Innen- 
wand b als offenes Rohr bis zur Offnung im Boden des Brennstoff- 
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behälters erstreckt und mit letzterem fest verbunden ist, Die Aufsen- 
wand b, der Dochthülse ist mit dem oberen Teil des Brennstoffbehältersa 
fest verbunden oder in einem Stücke hergestellt, s0 dafs der Docht b, 
frei in den Behälter hängt. Das innere Rohr 1 der Dochthülse wird 
durch ein konzentrisch eingesetztes, engeres Rohr ng, das sich mittels 
Armen n, gegen das Rohr b stützt, in zwei mittlere Luftkanäle n und 
o geteilt. Im oberen Ende des inneren Rohres der Dochthülse ist 
wieder ein kurzer, aus einem schlechten Wärmeleiter gefertigter Rohr- 
stutzen d eingesetzt. Das obere Ende des Rohres n, trägt einen mit 
einer Aufbördelung aufsitzenden Rohrstutzen p, der sich mittels Armen 
Pı gegen die Isolationshülse d stützt und oben eine gelochte Glüh- 
scheibe q trägt. 

Das obere Ende der Dochthülse wird von einer sich nach oben 
verjüngenden Kappe r umschlossen, deren Oberrand r, nach innen um- 
gebördelt ist und unten Zuglöcher s besitzt. Diese Kappe r wird 
wieder von einer Kappe t umgeben, welche die Brennergalerie trägt 
und unten mit Zuglöchern u versehen ist. Die Kappe t ist mit ihrem 
Oberrande v nach innen gegen den unteren Rand der Glühscheibe q 
gebogen. Durch diese beiden Kappen werden zwei ашвеге Luftkanäle 
geschaffen, welche die Dochthülse umgeben. In Skz. 2, Fig. 134, sind 
die verschiedenen Luftwege durch Pfeile angegeben, woraus hervor- 
gebt, dafs sich zuerst die durch den Ringkanal o an der Innenseite 

er Dochthülse aufsteigende und die unter der Kappe r an der Aufsen- 
seite der Dóchthülse eintretende Luft mit den am oberen Ende der 
Dochthülse gebildeten Gasen mischen, worauf die unter der Kappe t 
einströmende Luft hinzutritt und schliefslich der durch Rohr n und 
Stutzen p sowie durch die Löcher des mittleren Teiles der Glihscheibe 
aufsteigende Luftstrom in die Mitte der Flamme eintritt. 


Fig. 134. Brenner für Leucht- und Heiszwecke von Gustav Fuchs in Wien. 


Durch die даз Dochtrohr innen und aulsen umgebenden Luftkanäle 
werden in beiden Fällen ein starker Luftzug und eine kräftige Blauflamme 
erzielt, wobei gleichzeitig das Dochtrohr von beiden Seiten gekühlt 
wird. Hierdurch sowie durch die Wirkung des Isolierstutzens wird 
das Dochtrohr gegen zu starke Erwärmung geschützt, so dafs ein zu 
rasches Vergasen der Brennflüssigkeit und das damit verbundene Rufsen 
und ein übler Geruch der Flamme vermieden werden. Zu bemerken 
wäre noch, dafs die Vergasung des Brennmaterials hierbei nur durch 
Höher- oder Tieferstellen des Dochtes geregelt werden kann. 


Wassergasanlage der Gasanstalt in Pforzheim 
System Dellwik-Fleischer. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9.) 
Nachdruck verboten. 

Im Anschlufs an die in der „Technischen Rundschau“ Nr. 1, 
Jahrg. 1904 gebrachte Abhandlung über die Wassergasbeleuchtung 
System Dellwik-Fleischer und die damals gegebene Konstruktion 
und Beschreibung eines nach diesem System gebauten Generators sind 
wir in der Lage, an Hand der uns von der Direktion des städtischen 
Gaswerkes in Pforzheim zur Verfügung gestellten Zeichnungen, 
die auf Tafel 9 wiedergegeben sind, die Wassergasanlage der dor- 
tigen Gasanstalt zu bieten. 

Die für eine Tageserzeugung von 12000 cbm Gas gebaute Wasser- 
gasanlage der Stadt Pforzheim bildet den ersten Teil der dort not- 
wendig gewordenen grofsen Gaswerks- Erweiterung und besteht aus 
dem Erzeugerhaus А, dem Gasbehälterhof В mit anschliefsendem Gas- 
messerhaus С, dem Reinigergebäude D und dem Kokslager Lk mit 
Maschinenraum Е. Das Kokslager Е liegt 3,2 m über dem Hof und 
ist mit der Arbeitsbühne des Erzeugerhauses A durch zwei breite 
Türen verbunden. Von dem bestehenden Kohlengaswerk wird der 
Koks mittels Kippwagen auf ein Schmalspurgeleis nach dem Aufzug n 
mad durch diesen nach der 3,2 m höher liegenden Koksbühne Ђе- 
ördert. 

Unter der Koksbühne resp. neben dem Aufzug n befindet sich 
der Maschinenraum F mit einer 18 PS-Dampfmaschine. Der für die 
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Betriebskraft und Gaserzeugung notwendige Dampf wird in dem der 
Anlage gegenüber liegenden Kesselhaus erzeugt, wo ein Doppelflamm- 
rohrkessel mit 55 qm Heizfläche steht, der für Feuerung mit Koksgriefs 
eingerichtet ist. Der Kessel, für dessen Brennstoff eine fünffache 
Verdampfungsfähigkeit angenommen ist, hat eine Länge von 6 m, einen 
Manteldurchmesser von 2,3 m, einen Flammrohrdurchmesser von 0,85 m 
und eine Rostlänge von 1,75 m. Ein Injektor und eine Dampfpumpe 
speisen den Kessel aus einem im Kesselhaus gelegenen Brunnen; als 
dritte Speisevorrichtung dient die städtische Wasserleitung mit 6 At 
Druck. Der in dem Kessel erzeugte Dampf wird durch eine 75 mm 
weite Leitung, die in einem mit Eisenplatten abgedeckten, betonierten 
Kanal liegt, der Wassergasanlage zugeführt. 

Die im Raum F befindliche 18 PS-Dampfmaschine ist eine von 
der Vereinigten Maschinenfabrik Nürnberg-Augsburg, Werk 
Augsburg, gelieferte Auspuffmaschine mit Rundschiebersteuerung; sie 
treibt die für die Gaserzeugung notwendigen zwei Hochdruckgebläse und 
den Koksaufzug n. In dem Maschinenraum F ist ein Ventilstock mit den 
für die Dampfheizung notwendigen Ventilen eingebaut, und die hieran 
sich anschliefsende Heizanlage kann mit dem Abdampf der Maschine 
und mit Frischdampf gespeist werden. Eingeschaltet möge hier sein, 
dafs mit Ausnahme des Maschinenhauses und des Kesselhauses alle 
Räume der Anlage mit elektrischer Innenbeleuchtung und mit Wasser- 
gas-Glihlicht-Aufsenbeleuchtung versehen sind. 

Das an die Längsseite des Kokslagers E sich anschliefsende Er- 
zeugerhaus enthält zwei Generatoren a, a, für je 6000 obm tägliche 
Leistung, zwei Hochdruckgebläse o, c, und einen Wäscher b. Des auf- 
gefüllten Bodens wegen mufsten die Grundmauern sehr tief hinunter- 
gehen und sitzen die Gebläse demgemäfs 1,8 m, die Generatoren 0,78 m 
unter der Hofhöhe. In gleicher Höhe mit der erwähnten Koksbühne 
befindet sich die Arbeitsbühne, von der aus die Gaserzeuger a, a, mit 
Koks beschickt und die Schieber und Ausrücker bedient werden. Die 
Gebläse с, с, entnehmen die Luft einem hinter dem Hause angeordneten 
Luftschacht о, und durch diese Art der Luftentnahme ist das nament- 
lich des Nachts während der Warmblasezeit störende Geräusch ver- 
mieden. р ist der Benzolbehälter für 12000 kg Inhalt. 

In einer 250 mm weiten Sammelleitung d geht das Gas aus den 
Erzeugern a, a, nach dem Ausgleichbehälter e, der es durch die Rei- 
niger und Stationsgasmesser in der Leitung f nach einem der Gas- 
behälter des alten Kohlengaswerks drückt. Der mit einem Fassungs- 
raum von 200 cbm gebaute Ausgleichbehälter e ist von der Tarno- 
witzer Aktiengesellschaft, jetzt Eisenwerk Braunschweig, 
А.-б. in Braunschweig angefertigt und übt ohne Belastungsgewicht 
einen Druck von 150 mm aus. Der Behälter е hat einen Durchmesser 
von 7 m bei einer Höhe von 6,5 m, der Durchmesser der Glocke ist 
6,5m und ihre Höhe beläuft sich auf 6,3 m. Um den über 300 mm 
gehenden Gasdruck auszunutzen, sind am äufseren Glockenkranz Stift- 
schrauben angebracht, an welchen Gewichte befestigt werden können, 
so dafs mit diesem Behälter ein Druck von 240 mm erzeugt werden kann. 

Mit der Arbeitsbühne des Erzeugerhauses steht der Gasbehälter- 
hof В durch eine 1,2 m breite Galerie mit Treppe in Verbindung, von 
der aus auch der um den Behälter führende Steg bestiegen werden 
kann. Die Erwärmung des Bassins geschieht durch ein Körtingsches 
Dampfstrahlgebläse, das kaltes Wasser aus dem oberen Teil des Bas- 
sins entnimmt und dasselbe warm unten einspritzt. 

Das an das Gasbehälterhaus B sich anschliefsende Reinigerhaus D 
bat in seinem Erdgeschofs den Regenerierraum und im ersten Stock 
den Reinigerraum mit zwei Reinigerkästen h, h,. Beide Räume sind 
durch eine im Gasbehälterhof freistehende Treppe von 1,2 m Breite 
verbunden. Die beiden auf einem eisernen Gerüst stehenden und durch 
die Leitungen g, g, bedienten Reiniger h, h, haben eine nutzbare 
Grundfläche von је 24 qm und sind mit vier Hordeneinlagen versehen. 
Die Deckel der Kästen werden durch direkt wirkende hydraulische 
Stempel gehoben, die sich in Zylindern von 500 mm lichter Weite 
bewegen. Die hydraulischen Maschinen entnehmen ihr Druckwasser 
der städtischen Wasserleitung. Die 300 mm starken Zu- und Ab- 
leitungen g, g, resp. i, і, mit den Dreiwegventilen sind stehend in 
den Reinigerraum D eingebaut. 

Die Reinigerkästen h, h, wie auch die Aufzüge sind von Gebr. 
Benckiser in Pforzheim geliefert. 

Die Reinigungsmasse wird durch eingebaute Trichter in den unten 
liegenden Regenerierraum hinabgeworfen und mittels eines direkt 
wirkenden Aufzugs in Kästen gehoben. Die hydraulische Deckelhebung 
ist durch den hohen Kohlenoxydgehalt und die Geruchlosigkeit des 
Wassergases bedingt, indem dafür gesorgt sein muls, dafs beim Heben 
der Deckel die Arbeiter kein Gas einatmen. Vor der Anwendung von 
Flaschenzügen für diesen Zweck hat diese Art der Hebung neben der 
einfachen Handhabung noch den besonderen Vorteil, dafs die Um- 
fessungsmanern des Reinigerraums nur das Dach zu tragen haben. 

Das Wechseln der Kästen wird so ausgeführt, dafs zunächst die 
Schrauben der Deckel gelöst und alsdann sämtliche Fenster geöffnet 
werden. Hiernach wird der Deckel von dem Regenerierraum ausge- 
hoben, ohne dafs ein Arbeiter sich in dem Reinigerraum befindet. Zur 
Sicherheit ist aufserdem direkt an den Zylinder ein Wasserschieber 

„angebaut, der nach der Hebung geschlossen wird. 

_ Die Heizung des Raumes wird durch Rippenrohre bewerkstelligt, 
die dicht an den Kästen und an der Rohrleitung auf dem Boden ge- 
lagert sind. Der Regenerierraum wird durch Luftschächte gut ent- 
lüftet; die frische Luft wird am Boden des Raumes zugeführt und 
die verdorbene Luft oben an der Deoke abgesaugt. 

Das Gasmesserhaus C schliefst sich unmittelbar an das Reiniger- 
haus D an und enthält in seinem oberen Stockwerk C, einen Stations- 


gasmesser l für 12000 obm täglichen Durchgang. In dem Erdgeschofs 
C befindet sich eine von der Berlin-Anhaltischen Masohinen- 
bau-Aktiengesellschaft nach System Dr. Leybold gebaute 
Anreicherungsanlage m, die nicht überdeckt ist und von dem Gasmesser- 
raum C, beobachtet und durch eine Holztreppe erreicht werden kann. 

Das karburierte Gas wird in einer 300 mm starken Leitung nach dem 
10000 cbm fassenden Gasbehälter des alten Kohlengaswerkes geleitet 
und vermischt sich hier mit dem Kohlengas. Da sich zunächst die 
Mischung von Wassergas mit Kohlengas durch Einleiten des ersteren 
in den Kohlengasbehälter nicht innig vollzog, so wurde nachträglich 
folgende Anordnung zur Mischung der beiden Gasarten eingebaut: 

Mit dem vorhandenen Stationsgasmesser für Kohlengas wurde 
nach entsprechender Umänderung ein kleinerer Stationsgasmesser für 
Wassergas mittels Gallscher Kettenräder und Gelenkkette gekuppelt. 
Der Stationsgasmesser für Kohlengas nimmt daher bei seiner Drehun 
den kleineren Messer für Wassergas mit, wodurch erreicht wird, dafs 
Wassergas im Verhältnis der Kohlengaserzeugung beigemengt wird. 
Durch Auswechslung der Gallschen Kettenräder ist das Mischungs- 
verhältnis veränderlich (20 %, 25°), und 33%, Zusatz). 

Seitdem diese Mischungsmethode eingeführt ist, kann ein Misch- 
gas von der Zusammensetzung 80°, Kohlengas + 20%, Wassergas 
ohne Störungen bei den Abnehmern zur Verwendung kommen. Das 
Mischgas selbst wird, nachdem es den Stationsgasmesser passiert hat, 
mit Benzoldämpfen angereichert (im Jahresdurchschnitt 79 р Benzol 
auf 1 obm Wassergas), so dafs ein unterer Heizwert von 5000-5100 
Cal. ständig vorhanden ist. 

Was die seitherigen Betriebsverhältnisse anbelangt, so hat sich 
folgendes ergeben: 

1. Die Koksausbeute im Wassergaserzeuger beträgt 1,33 cbm 
Gas aus 1 kg Koks im Jahresdurchschnitt; der Koks hat 
ca. 80%, reinen Kohlenstoff; 

2. die Herstellungskosten für den cbm angereichertes Wasser- 
gas, umfassend Koks für Gaserzeugung und Dampfbereitung, 
die Löhne, die Reparaturkosten und das Benzol, betragen 
4,2 Pf. pro cbm; 

3. es hat sich als vorteilbaft erwiesen, mit überhitztem Dampf 
zu арене; was durch Umbau der Kesselanlage erreicht 
wurde. р 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation aud Abfuhr. 


Wasser-Destillieranlage für Suakim (Egypten) 


ausgeführt von der Mirrlees Watson Company, Ltd. in Glasgow. 


(Mit Abbildungen, Fig. 135 u. 136.) 
Nachdruck verboten. 


Die Mirrlees Watson Company, Ltd. in Glasgow hat in 
diesem Frühjahr zwei grofse Wasserdestillationsanlagen für die egyptische 
Regierang in Suakim am Roten Meer vollendet, welche nicht allein 
für die Lieferung von Trinkwasser, sondern auch für Lokomotiv- und 
Kesselspeisewasser bestimmt sind. 

Der Mangel an entsprechendem Wasser für häusliche und industrielle 
Zwecke ist namentlich in solchen Gegenden, wo die für die Destillation 
des vorhandenen See- und Flulswassers notwendigen Heizmaterialien 
ebenfalls nur schwierig zu bekommen sind, besonders nachteilig. 
Dieser Fall lag in Suakim vor; es galt also, die Destillation des dem 
Roten Meer entnommenen Wassers mit möglichster Ausnutzung des 
Heizwerts der Kohlen vorzunehmen. Die Firma führte daher diese 
Anlage unter Anwendung des Prinzips der in der Zuckerfabrikation 
verwendeten Mehrkörperverdampfer aus, wonach die Destillation des 
Wassers, wie wir dem „беше Civil“ entnehmen, wie folgt vor sich geht: 

Das Meerwasser wird zunāchst erhitzt und durch Filtration von 
den mitgeführten organischen Substanzen befreit; durch nochmalige 
Erhitzung wird das Wasser auf seinen Siedepunkt gebracht, wonach 
dann durch eine zweite Filtration die Trennung der weniger löslichen 
Salze möglich ist. So vorbereitet gelangt das Wasser in den Sechs- 
körperapparat, der einerseits salzhaltiges Wasser, das wieder ins 
Meer geleitet wird, abscheidet und anderseits ein Gemisch von konden- 
siertem Wasser und Dampf erzeugt, das in einen Röhrenkühler und 
Kondensator kondensiert wird. An Hand des Schemas in Fig. 135 
läfst sich der Arbeitsgang genau verfolgen. 

Die Pumpe a entnimmt das Wasser aus dem Roten Meere und 
fördert es nach dem Oberflächenkondensator m. Die Rohre des letzteren 
werden umflossen von einem Gemisch von Dampf und kondensiertem 
Wasser, das aus den Heizapparaten h,, h, kommt. Hier erfolgt dann 
einmal die vollständige Kondensation des Gemisches, das in der 
Leitung t nach den Filtern abgesaugt wird, während zugleich eine ge- 
ringe Temperaturerhöhung des dem Meere entnommenen Wassers statt- 
findet. Hierbei scheiden sich die organischen Substanzen aus, die als- 
dann wie die durch die Pumpe a mitgeförderten festen Bestandteile 
in dem Filter о zurückgehalten werden. Die von dem Kondensator m 
nach letzterem führende Leitung ist mit einer Abzweigung und meh- 
reren Absperrventilen r versehen, um im Falle der Verstopfung. und 
Reinigung des Filters dem Wasser einen anderen Weg nach dem 
Reservoir p geben zu können. 

Die Rotationspumpe d entnimmt das Wasser dem Reservoir p 
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und führt es in die beiden Heizkörper h,, h, ein; in dem ersteren wer- 
den die das Wasser aufnehmenden Rohre von dem Dampf- und Konden- 
sationswassergemisch des Zylinders e, umflossen, und über die Rohre 
des letzteren strömt der aus dem letzten Abteil i, des Scheide- 
apparats kommende Dampf. 

Der Sechskörperapparat, in den das zu destillierende Wasser 
aus dem zweiten Heizkessel h, eintritt, besteht aus sechs horizontal 
angeordneten Zylindern e, eg, deren jeder zwei Rohrschlangen h 
resp. s enthält. Der obere 
Körper erhält den Dampf 
direkt aus den Kesseln 
und zwar mit einem Druck 
von 1,5 At, entsprechend 
einer Temperatur von 110°. 


Die folgenden Körper 
werden von dem durch 
das Meerwasser abge- 


kühlten Dampf beheizt, 
wobei durch eine Luft- 
pumpe in den verschiede- 
nen Körpern Drücke von 
1,5 —0,1 At gehalten und 
damit abnehmende Siede- 
hitzen von 110+ 50° er- 
zielt werden. Das zu rei- 
nigende Wasser passiert 
nacheinander die sechs 
kleinen Rohrschlangen h 
des Mehrfachverdampfers 
und erhitzt sich dabei all- 
mählich derart, dafs mit 
Ausnahme des Kochsalzes 
in der oberen Schlange 
der grölste Teil der ge- 
lösten Substanzen ausge- ` 
schieden ist. Bevor das 
so erhitzte Wasser ver- 
dampft wird, passiert es 
ein durch Frischdampf 
beheiztes Filter k. Hier 
wird durch Verminderung 
der Geschwindigkeit die 
Ablagerung der bei der 
Erhitzung gefällten kalk- 
haltigen Substanzen be- 
wirkt. 

Aus dem Filter k 
wird das Wasser mittels 
der Rotationspumpe g 
nach der grolsen Rohr- 
schlange s des oberen Kor- 
pers e, gehoben, wo einer- 
seits der aus den Kesseln 
kommende Frischdampf 
durch das zu destillierende 
Wasser kondensiert, an- 
derseits letzteres teilweise 
verdampft wird. Das sich 
bildende Kondensat wird 
als Speisewasser für die 
Kessel benutzt und diesen 
durch die Speisepumpe 
zugeführt. 

Das Gemisch von 
Dampf und Salzwasser 
tritt alsdann aus der 
obersten Schlange в ge- 
mäls Fig. 135 in die erste 
Abteilung i, des Scheide- 
apparats über. Dieser 
setzt sich zusammen aus 
verschiedenen Abteilen, 
die je durch einen ver- 
tikalen Zylinder gebildet 
werden. Letztere ent- 
halten zwei senkrechte 
Scheidewände n, an wel- 
chen sich die von dem 
Dampf mitgeführten Was- 
sertropfen nisdersohlagen 5 
des weiteren besitzen diese Zylinder einen doppelten perforierten Boden f, 
der die unlöslichen Salze zurückhält. Jeder dieser Zylinder ist mit 
zwei Austrittsöffnungen versehen, wovon die oben angeordnete, in 
Fig. 135 mit v bezeichnete, für den Dampf, die untere des Doppel- 
bodens, 1, für die filtrierte Flüssigkeit bestimmt ist. 

Der aus dem ersten Abteil i, des Scheideapparats kommende 
Dampf bestreicht die Rohrschlangen des zweiten Körpers e,, während 
durch die grofse Rohrschlange des letzteren das filtrierte salzhaltige 
Wasser hindurchgeht, das aus dem Doppelboden f austritt. Der in der 
zweiten Rohrschlange s gehaltene Druck entspricht einer niedrigeren 
Siedetemperatur, als wie sie der die Rohre umspülende Dampf aufweist. 


Fig. 135 u. 136. 


Fig. 136. 
Wasser- Destillieranlage für Suakim (Egypten) ausgeführt von der Mirrlees Watson 
Company, 144. in Glasgow. 


Die Flüssigkeit in den Rohren wird also weiter erhitzt. Dieselben Vor- 
gänge wiederholen sich in den folgenden Körpern des Mehrfachapparats 
mit der einzigen Ausnahme, dafs, während das Kondenswasser des 
ersten Körpers direkt in die Kessel gespeist wird, dasjenige der 
übrigen Körper mit nach unten geführt und in den folgenden Körpern 
bei der Verdampfung mit benutzt wird. 

In das untere Ende des Scheideapparats, d. h. in den Abteil i, tritt 
das Wasser- und Dampfgemisch der grofsen Schlange des Körpers е, 

ein, und zwar wird durch 
die Offnung | dieses Ab- 
teils der konzentrierte 
Niederschlag durch die 
Pumpe o wieder dem 
Meer zugeführt, während 
der durch das Rohr v ent- 
weichende Dampf in den 
Mantel des Heizapparates 
h, übertritt. 

Die Robre des Kon- 
densators m werden also 
von einem aus dem Ap- 
parat b, kommenden 
Dampf- und Wasserge- 
misch bespült, sowie auch 
von dem den Apparat h, 
passierenden Kondens- 
wasser des Heizapparates 
Һ,. Das gesamte Копдеп- 
sat der Anlage tritt durch 
das Rohr t des Konden- 
sators m aus und wird 
durch die Luftpumpe nach 
den Filtern zurückgeführt, 
wo die Beendigung der 
Klärarbeit vollzogen und 
das reine Wasser alsdann 
nach dem Reservoir ge- 
leitet wird. 

Die Fig. 136 zeigt 
eine derartige Anlage und 
läfst deutlich die gegen- 
seitige Lage der einzel- 
nen Apparate sowie auch 
deren Dimensionierungen 
erkennen. Auf der Rück- 
seite der einzelnen Ab- 
teile des Scheideapparates 
ist je ein Schauglas an- 
geordnet, das die Mög- 
lichkeit bietet, den Ar- 
beitsgang genau zu ver- 
folgen; aufserdem sind 
auf den verschiedenen 
Leitungen Regulierven- 
tile angebracht, die eine 
Regelung der Dampf- 
und Wassermengen ge- 
statten. 

Die Zylinder des Sechs- 
körperapparates haben 
eine Länge von 5,5 m bei 
1,4 m Durchmesser. Eine 
nach diesem System ge- 
baute Destillationsanlage 
umfalst fünf Filter, die 
in einem Raum von 10 m 
Länge, 1,8 m Breite und 
12 m Höhe untergebracht 
sind. Die den Frisch- 
dampf liefernden Kessel 
befinden sich in einem 
Anbau von 10 X 9m 
Grundfläche. 

Bei der Anlage in 
Suakim können unter 
Aufwand von 1 kg Kohle 
45 kg reines Wasser er- 
zeugt werden; insgesamt 
liefert eine gemäls Fig. 
136 eingerichtete Destil- 
lationsanlage 355 cbm destilliertes Wasser in 24 Stunden. 

In manchen Fällen wird es von Wichtigkeit sein, das in dem konzen- 
trierten Niederschlag enthaltene Chlorid zu gewinnen; zu diesem Zweck 
werden einer derartigen Anlage noch einige Apparate hinzugefügt, in 
welchen zunächst die vollständige Verdampfung des von den Nieder- 
schlägen mitgeführten Wassers und alsdann die Raffination der aus- 
gezogenen Salze besorgt wird. Deigleichen können an eine derartige 
Anlage die für die Erzeugung von Klareis notwendigen Maschinen und 
Apparate angeschlossen werden. 
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Schmiedeeiserne Spundbohlen 
von der H. Wittekind Interlocking Metal Piling Company 
in Chicago. 
(Mit Abbildung, Fig. 137.) Nachdruck verboten. 

Die Spundbohlen spielen bekanntlich im Grund- und Wasserbau 
eine ganz hervorragende Rolle, insofern sie als Spundwand die dahinter 
liegende Baustelle vor dem Eindringen des Wassers sichern; auch be- 
grenzen sie ev., zumal bei Betonbauten, den Block nach aufsen und 
verhindern sein Auseinandergehen vor der Erhärtung. Leider aber ist 
mit ihrer Verwendung so mancher Übelstand verbunden. Einmal 
reifst das Holz der Bohle beim Einrammen oft genug der Länge nach 
auf oder splittert einseitig ab, und weiterhin ist es sehr schwer, die ein- 
fache Spundwand trotz Nutung und Federung wasserdicht zu halten. 
Man ist in einem solchen Falle stets gezwungen, einen Fangdamm an- 
zulegen, d. h. zwei Spundwände in bestimmtem Abstande voneinander 
zu errichten, und den Raum zwischen beiden mit Tonerde auszu- 
stampfen, wobei es nur allzuoft eintritt, dafs die Bohlen trotz 
sorgfältiger Verankerung aus der richtigen Lage kommen. Rech- 
net man dazu noch die verhältnismälsig hohen Kosten, welche das 
Einrammen der Pfähle, zumal in steinigem Terrain, verursacht, so 
wird man leicht verstehen, dafs die Bemühungen, an Stelle der hölzernen 
Spundboblen solche aus einem anderen Material zu setzen, nie aufhörten. 
Bekannt sind die diesbezüglichen Versuche in Berlin, bei denen an Stelle 
von hölzernen Spundbohlen solche aus Wellblech verwendet wurden. 

Noch einen Schritt weiter geht jetzt Же Н. Wittekind Inter- 
locking Metal Piling Company іп Сһісаро, welche statt des 
Welles es Fassoneisen in Verbindung mit Walzblechen ver- 
wendet. 


Fig 137. 


Schmiedeciserne Spundbohten. 


Genannte Firma fertigt ihre Spundbohlen stets aus einem 7| -Кізеп 
von 4" Profil, einem Blechstreifen von 2,” Dicke und 15” Breite, 
einem Flacheisen von са. 2" sowie einem ungleichschenkligen Winkel- 
eisen von 6% 3, Schenkellänge und 4,’ Stegdicke an. Diese Teile 
werden durch Nietung so miteinander verbunden, dafs die entstandene 
Bohle im Horizontalschnitt das Bild Fig. 137, Skz. 1 gewährt. Blech- 
streifen, Flacheisen und Winkeleisen hängen so zusammen, dafs man 
das -Eisen der nächstfolgenden Bohle, Skz. 2, in den verbliebenen 
Zwischenraum einführen kann, so dafs zwei miteinander verbundene 
Bohlen im Grundrifs das Bild der Skz. 6 gewähren. 

Denkt man sich eine Anzahl solcher Bohlen in der beschriebenen 
Weise gekuppelt, so erhält man eine Spundwand von bedeutender 
Standfestigkeit, да ja sowohl die Stege дег |_-Eisen, als auch je 
ein Schenkel jedes Winkeleisens als Versteifung anzusehen sind. Aller- 
dings ist die Wandfläche keine glatte, aber das dürfte in den meisten 
Fällen kaum ins Gewicht fallen. 

Zum Einrammen der schmiedeeisernen Spundbohlen bedient 
man sich derselben Werkzeuge und Maschinen wie zum Einrammen 
der hölzernen Bohlen. Das Einrammen selbst beansprucht naturgemals 
weniger Zeit, da einmal die Воће an sich wesentlich schwächer (Gu 
gegen 6--10 om der hölzernen) ist und weiterhin das untere Ende der 
eisernen Bohle sich besser anschärfen läfst wie das der hölzernen. 

Endlich ist daran zu erinnern, dafs man heute Profileisen von 
60” Länge walzt, also Bohlen jeder Länge herstellen kann, während 
man bei Holzbohlen in der Länge sehr beschränkt ist. 

Die Ecken der Baugrube werden in der Weise hergestellt, 
dafs man zwei Bohlen benutzt, deren jede aus einem Blechstreifen, 
zwei ungleichschenkligen Winkeleisen und zwei Flacheisen besteht. 
Diese Bohlen werden in der aus Skz. 3 erkennbaren Weise durch 
Klammern miteinander verbunden, und an die so entstandene Ecke 
schliefst man dann Spundbohlen normaler Form (nach Skz. 1 u. 2) an. 

Um Teilstrecken herzustellen, bedient man sich ebenfalls einer 
aus zwei ungleichschenkligen Winkeleisen, einem Blechstreifen und zwei 
Flacheisen bestehenden „Hilfsbohle“, welche mit einer normalen Bohle 
in der aus Skz. 4 ersichtlichen Art verbunden wird. Zu diesem Zwecke 
hat man an diese Boble noch ein zweites ungleichschenkliges Winkel- 
eisen unter Beilage eines Flacheisens so angenietet, dafs der eine Schenkel 
der Hilfsbohle eben dieses Winkeleisen umfassen kann. 

Der praktische Wert der neuen Bohle liegt in der Haupt- 
sache auch darin, dafs sich beim Eintreiben der Bohlen in den weichen, 


lehm- und tonhaltigen Erdboden derartiges Material in genügender 
Menge in die Zwischenräume der Verbindungen hineinzwängt, во dafs 
eine ausreichende Dichtung erreicht wird. Dort, wo der Boden sehr hart 
resp. steinig ist oder der Fangdamm unmittelbar im Wasser selbst 
errichtet werden mufs, greift man, um eine gute Abdichtung zu erhalten, 
zur Beilage von Holz. Es wird dann einfach hinter das -Eisen ein 
Balken aus weichem Holz gelegt und mit Hilfe von -Klammern (vgl. 
Skz. 5) sowie Schrauben fest gegen Blechstreifen un -Eisen ange- 
prefst. Der Holz- 
balken dehnt sich 
unter der Einwir- 
kung der Feuch- 
tigkeit aus und 

refst, da ihn die 

lammern am 
Entweichen hin- 
dern, - Eisen 
und Blech fest 
aneinander. Die 
Löcher in den 
dat Klammern‘ 
für dieSchrauben- 
bolzen sind Langlöcher. 
Man setzt die Klammern 
nach „Iron Age“ са. 4:5’e 
voneinander entfernt an. 
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Der neue Wasser- 
Hochbehälter- 


turm 

der städtischen Gasan- 
stalt zu Rixdorf 
ausgeführt von der Dampf- 
kessel- und Gasometer- 
Fabrik A.-G., 
vorm. A. Wilke & Co. 
in Braunschweig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 138 
u. 139.) 
Nachdruck verboten. 


Nach den Entwürfen 
des Privatdozenten Carl 
Bernhard, Regierungs- 
baumeister a. D. zu Char- 
lottenburg, hat die 
Dampfkessel- und 
Gasometer-Fabrik 
A.-G., vorm. A. Wilke & 
Co. in Braunschweig 
im vergangenen Jahre für 
die stadtische Gasan- 
stalt zu Rixdorf einen 
Wasser-Hochbehalter- 
turm ganz eigentümlicher 
Art ausgeführt. 

Während man sonst ge- 
wöhnt ist, im Wasserturm 
nur ein einziges Wasser- 
bassin zu finden, sind im 
vorliegenden vier solcher 
übereinander angeordnet. 
Da nun der Turm an sich 
als Eisengerüst ausgeführt 
ist, so macht er mit seinen 
vier Behältern einen ganz 
eigenartigen Eindruck, um- 
somehr als man dem ober- 
sten und gröfsten Behälter 
eine Kuppel aufgesetzt hat, 
die lebhaft an die -Dreh- 
kuppeln der astronomischen 
Observatorien erinnert. Von 
dem wirklichen Eindruck 
der Anlage gibt die kleine 
Abbildung in Fig. 139 nur 
eine schwache Vorstellung, 
besonders weil hier au 
der massiv aufgemauerte 
Unterbau des Turmes noch im Baustadium gezeichnet ist. 

Dieser Unterbau, der naturgemäfs nach dem Pfeilersystem 
ausgeführt ist, dient der Unterbringung der Dampfkessel und Pumpen. 

Auf ihm erhebt sich das Gerüst des Turmes, über dessen 
Dimensionierung die Fig. 138 Aufschlufs gibt. Für die acht Verti- 
kalen a wurden I- Eisen N. Р. 16 benutzt, während die Horizontal- 
steifen с durch I-Eisen Profil 14 gebildet werden. Die unterste Ho- 
rizontalsteife liegt 1,2 m über den Bodenplatten, die zwei nächsten 
folgen in Abständen von 4,84 m und die dritte in einem solchen von 
2,4 m; sie ist als erweiterte Steife gedacht und demzufolge durch 


Fig. 138. 2. A.: Der neue Wasser- Hochbehälterturm 
der städtischen Gasanstalt зи Кіхаогу. 
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Kombination zweier _]-Eisen N. Р. 16 u. 12 mit einem I-Träger N. Р. 14 
ebildet. 2,4 m oberhalb dieser letzten Horizontalsteife liegt die 
alerie, deren tragende Konsolen aus Winkeleisen d von 70707 

und d, von 80 80 >< 10 mm, sowie letzteren vorgenieteten Blech- 

streifen von 260><10 mm und je einer Steife aus Winkeleisen von 
60><60><6 mm gebildet werden. Den Kranz der Galerie stellt ein 

C- Eisen N. Р. 24 dar, das mit den Konsolen durch Winkellaschen 

zusammenhängt. 

Auf die Konsolen d,d, setzt sich das Gerüst der Kuppel, das 
aus I-Vertikalen von N. P. 16 und doppelten Bodensteifen aus I-Trägern 
N.P. 14 besteht und sich als Halbkugel mit zylindrischer Verlänge- 
rung nach unten darstellt. Die sechzehn Rippen der Kuppel sind mit 
Holz verschalt und mit Kupfer eingedeckt; sie tragen an der Spitze 
eine Laterne, die in gleicher Weise dem Bedürfnis nach Licht wie 
nach Luftbewegung Rechnung trägt. 

Von den Behältern ist .der 
höchstgelegene A zur Aufnahme des 
reinen Wassers bestimmt. Er hat bei 
einem Durchmesser von 6,97 m einen 
Inhalt von 150 cbm und befindet sich 
mit seinem niedrigsten Wasserspiegel 
rd. 30m über dem Terrain. Der 
Boden des Behälters ist 6 mm stark 
aus Blech, die Seitenwände, 5 mm 
dick, sind’ aus dem gleichen Material 
hergestellt. Der obere Rand des Be- 
hälters wird durch ein Winkeleisen 
von 100><100><10 mm gebildet, 
während die Verbindung des gewölbten 
Bodens mit dem zylindrischen Teil 
des Behälters durch einen Winkelring 
von 140xX140x15 mm bewerk- 
stelligt ist. Der Boden des Bassins ist 
im Radius von 6,2 m gewölbt. 

Der nächst tiefere Behälter B ist 
zur Aufnahme von leichtem Ammo- 
niakwasser bestimmt und aus 6mm 
starkem Blech sowie Winkeleisen von 
100x100 10mm ausgeführt. Durch 
acht Blechkonsolen mit Winkeleisen 
von 65>65><7 mm hängt der Be- 
hälter mit dem Gerüst des Turmes 
zusammen. Auch ist er gleich dem 
nächst tieferen Behälter C mit Riffel- 
| blech abgedeckt, das gleichzeitig 
zur Versteifung des Gerüstes mit benutzt wird. 

Der dritte Behälter О nimmt das schwerere Ammoniakwasser auf, 
deckt sich aber hinsichtlich seiner Dimensionen mit dem Behälter B 
und hat wie dieser einen Boden, der über einem Radius von 3,354 m 
gewölbt ist, sowie einen Durchmesser von 6,594 m. 

Dasselbe gilt vom Behälter D, der speziell zur Aufnahme des 
Teers bestimmt ist und gleich den Behältern В, С rd. 45 cbm falst. 

Durch alle drei Behälter geht eine Wendeltreppe hindurch, in 
deren Zentrum die Zu- und Ableitungsrohre eingebaut sind. Zentrale, 
2,0 m im lichten weite Fahrrohre ermöglichen die Anlage der Wendel- 
treppe; sie sind aus Blechen von 6 mm Dicke gefertigt und oben und 
unten durch Winkeleisen von 1005< 100% 10 mm versteift. Das un- 
tere Winkeleisen dient zur Verbindung des Behälterbodens mit dem 
Fahrrohr, das obere bildet die Auflage für das Riffelblech, welches 
den Behälter abdeckt. 


Fig 139. Der neue Wasser- Hoch- 
behälterturm der städtischen Gasanstalt 
зи Rizdorf. 


Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


Neuere Holzbearbeitungsmaschinen 
von F. W. Hofmann in Breslau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 140--142.) 
d Nachdruck verboten. 

Unter den neueren Konstruktionen*) der Spezialfabrik für Säge- und 
Holzbearbeitungsmaschinen F. W.Hofmann in Breslau erscheinen 
vor allem nachstehende drei der allgemeinen Beachtung wert. 

1. Kreissäge zum Querschneiden (Fig. 140). Man bedient 
sich bekanntlich zum Querschneiden dünner Stämme mit Vorliebe der 
schwingenden Kreissäge, weil diese die Möglichkeit bietet, grofse 
Mengen von Rundholz in kürzester Zeit auf Mals zu zerkleinern Kuren); 
Das Sägeblatt ist bei diesen Maschinen auf einer aus Stahl gefertigten 
Welle mittels zweier gedrehter Scheiben festgeklemmt. Von den 
Scheiben ist die eine auf die Welle aufgeschweilst, die andere läfst 
sich darauf verschieben. Über dem Sägeblatt befindet sich eine Schutz- 
vorrichtung, die nach aufsen offen ist, damit das Blatt schnell ab- 
gehoben werden kann. 

Der Rahmen, an welchem die Sägewelle ihre Führung findet, ist 
in einem Stück gegossen und derart ausbalanciert, dafs er im Ruhe- 
zustand in der höchsten Lage verbleibt. 

Das Holz wird auf die unter der Säge befindlichen Auflagewalzen 


*) Vgl. dazu die Artikel: „Prakt. Masch.-Konstr.“ Jahrg. 1901, S. 3, 45, 
83 und 163, sowie Jahrg. 1902, 8. 28, 116, 136 und 150. 


gebracht, auf denen es bis an den auf jede gewünschte Holzlänge ein- 
stellbaren Anschlag herangeschoben werden kann. Das Vorgelege und 
ebenso der Riemen-Ausrücker befinden sich an der Maschine. 

Die Rollenböcke, welche zur Führung des Holzes dienen, können 
naturgemäfs auch durch Holzauflagen ersetzt werden, was jedoch nicht 
vorteilhaft ist, da die glatten hölzernen Auflagen keine so sichere 
Führung bilden wie 
die gerillten Eisen- 
rollen. 

Die. Maschine 
wird in zwei Gröfsen, 
mit einem Sägeblatt 
von 0,8 und Im 
Durchmesser, pas- 
send für Stämme bis 
25 resp. 35 ст Durch- 
messer geliefert. Die 
kleinere Maschine hat 
Los- und Festscheibe 
von 30 em Durch- 
messer und 30cm 
Gesamtbreite, die 
gröfsere solche von 
40 cm; auch macht erstere 550, letztere 450 Touren in der Minute 
und verbraucht 4--5 resp. 5--7 PS Kraft, bei einem Höchstgewicht 
von 720 resp. 900 kg inkl. der Rollenböcke. 

2. Horizontale Kreissäge (Fig. 141). Die Säge dient zum 
Feinsvhneiden ; sie empfiehlt sich besonders zur Verwendung in Kisten- 
und Fafsfabriken, in denen kurze und schwache Bretter in grofsen 
Mengen geschnitten werden müssen. Sie vermag Bretter bis zu 0,8 m 
Länge zu liefern und entspricht in ihrer quantitativen Leistung etwa 
einem guten Vollgatter. Da das Holz parallel der Faser geschnitten 
wird, so ist der Schnitt fast hobelglatt, und die Späne sind so lang- 
faserig, dafs sie ein fast ebenso gutes Verpackungsmaterial abgeben 
wie Holzwolle. 

Das Sägeblatt ist nach dem Umfange zu konisch abgeschliffen, 
um den Schnittverlust zu vermindern; auch wird es, um das sogen. 
Flattern des Blattes zu vermeiden, auf eine Rosette von grolsem 
Durchmesser aufgeschraubt, die am Umfange scharf abgedreht ist. Die 
Sägewelle aus Stahl läuft in langen, mit Weifsmetall ausgegossenen 
Lagern, die mit grofsen Olkammern versehen sind, aus denen das Ol, 
nachdem es sich selbat gereinigt hat, immer wieder den Lagerzapfen 
zugeführt wird. Um jede unnötige Reibung zu vermeiden, läuft die 
Sägewelle auf einem Spurzapfen, der seinerseits in einer geschlossenen 

kammer unter Öl 
steht. 

Ein Schwungrad 
auf der Sägewelle 
macht die Bewegung 


Fig. 140. Kreissdge зит Querschneiden von F. W. Hofmann 
in Breslau. 


des Sägeblattes 
gleichmäfsig und 
sorgt dafür, dafs 


selbst bei stofsweiser 
Abnahme der Kraft 

eine annähernd 
gleichmäfsige Ge- 
schwindigkeit des 
Sägeblattes erzielt ; 
wird. 

Zu beiden Seiten 
des Sägeblattes lie- 
gen auf dem Gestell 
sauber gehobelte Fahrbahnen, auf denen der leicht gehaltene Wagen 
gleitet. Dieser ist seitlich durch nachstellbare Leitrollen geführt; er läuft 
auf Rollen von grofsen Durchmessern, damit das Hin- und Herschieben 
desselben ohne gröfseren Kraftaufwand erfolgen kann, und trägt die 
für jede Holzlänge einstellbare Einspannvorrichtung. Das Einspannen 
selbst erfolgt durch einen handlich liegenden Hebel, durch den das 
Holz fest zwischen zwei parallel liegende, scharfe Spannklauen ge- 
klemmt wird. Jedesmal, wenn das auf dem Wagen eingespannte 
Holz über die Säge geführt wird, schneidet diese je ein Brettchen 
davon ab. 

Der unter dem Wagen liegende Auflagetisch ist für die jeweils 
gewünschte Brettstärke mittels Handrades und Spindel einstellbar. 
Auch läfst sich der ganze Auflagetisch etwas schräg stellen, falls die 
zu schneidenden Bretter konisch werden sollen. 

Die Maschine ist übrigens auch zum Schneiden konischer Schindeln 
zu verwenden. Man braucht nur auf den Auflagetisch ein konisches 
Brettchen aufzuschrauben, dessen Form gleich der der gewünschten 
Schindeln ist, und schneidet diese nun in derselben Weise ab, wie 
jedes gerade Brett. Da der Schnittverlust nach Angabe obiger Firma 
fast nur den dritten Teil einer gewöhnlichen Kreissäge beträgt und 
die Schnittfläche so sauber wird, dafs die Schindeln nicht gehobelt zu 
werden brauchen, hierzu ulso auch nichts mehr zuzugeben ist, wird 
man aus jedem Klotzviertel ungefäbr ein bis zwei Schindeln mehr 
herausschneiden als mit den Maschinen älterer Type. Dieses bedeutet 
eine Holzersparnis von са. 959). Da diese 25 °, sonst in die Späne ge- 
arbeitet werden, wird auch ungefähr ebenso viel Kraft gespart und 
ebenso der sonst zum Hobeln der Späne einzustellende Arbeiter über- 
flüssig. Dadurch macht sich der etwas hohe Preis dieser Maschine bei 
der Einschaltung in die Schindelfabrikation in sehr kurzer Zeit bezahlt. 


Fig. 141. 


Horisontale Kreissäge con Е. H. Hofmann 
in Breslau. 
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Der Antrieb der Maschine mufs von einem Fufsbodenvorgelege 
aus erfolgen, das so anzuordnen ist, dals es vom Stande des Arbeiters 
aus bequem ein- und ausgerückt werden kann. 

Die Maschine wird für ein Kreissägeblatt von 1,2 m gebaut und 
schneidet Holzbretter von 0,8 m gréfster Länge, bei 0,2 m Breite des 
Holzes und solche von 0,4 m Breite bei 0,4 m Länge des Holzes. Die 
Antriebsscheibe auf der Sägewelle hat 0,3 m Durchmesser bei 0,2 m 
Breite. Die Maschine macht 950 Touren in der Minute und erfordert 
inklusive des Vorgeleges eine Aufstellungsfläche von 5,5 >< 1,5 m; ihr 
Bedarf an Kraft stellt sich auf 8 PS, das Gewicht auf rd. 1100 kg. 

3. Doppelte Besäumkreissäge (Fig. 142). Die Maschine 
besäumt Bretter und Bohlen gleichzeitig auf beiden Seiten und zwar 
parallel. Sie erscheint in allen den Sägewerken und Holzbearbeitungs- 
fabriken verwendbar, in denen Hölzer für den Export, Fufsboden- 
bretter u. в. w. in grölseren Mengen besäumt werden müssen. 

Die Maschine wird mit Sägeblättern von 0,5 und 0,6 m Durch- 
messer, für einen gröfsten Abstand zwischen den Sägeblättern von 
0,5 und einen kleinsten von 0,085 m gebaut. Die Schnitthöhe der 
kleineren Maschine stellt sich auf 0,15, die der grölseren auf 0,2 m, 
der Durchmesser der Antriebsscheibe auf 0,25, die Breite auf 0,135 
und 0,15 m; die Tourenzahl für die kleinere Maschine stellt sich auf 
2000, für die gröfsere auf 1500 in der Minute. An Betriebskraft er- 
fordert die Maschine 8 
resp. 10 PS, während 
sich ihr Gewicht auf 
1400 resp. 1500 kg be- 
läuft und die Leistung 
je nach der Stärke des 
Holzes zwischen 3000 
und 10000 Ма. m sich 
bewegt. 

Der Abstand der 
Sägen voneinander läfst 
sich während des Be- 
triebes für alle Breiten 
уоп 8,5--50 сш durch 
Drehen an einem Hand- 
rade einstellen, wobei 
der Abstand der Säge- 
blätter an einer Skala 
abgelesen werden kann. Beides ist insofern wichtig, als man dadurch 
im stande ist, den Verlust an Holz auf ein Minimum herabzudrücken. 

Der Vorschub der Bretter geschieht selbsttätig durch vier Walzen 
von grofsem Durchmesser. Die beiden unteren derselben sind ange- 
trieben, während die oberen nur als Druckwalzen dienen. Wenn man 
hintereinander Bretter von verschiedener Stärke schneiden will, lassen 
sich die letztgenannten Walzen durch einen Fufshebel anheben, können 
aber auch auf eine bestimmte Holzdicke eingestellt werden. Die 
Vorschubgeschwindigkeit beträgt 5, 10, 15--20 m pro Minute und 
kann sofort abgestellt werden. 

Zur besseren Auflage der Hölzer wird vor und hinter der Kreis- 
age ein Holztisch angeordnet; der Auflagetisch an der Holzeinfubr 
erhält zweckmälsig, je nach der Länge drei bis vier Mafsstabe, wel- 
che dem an der Maschine angebrachten entsprechend aufgeschraubt 
werden, so dafs der die Maschine bedienende Arbeiter, sobald das 
Brett auf dem Tisch liegt, sehen kann, auf welche Breite er die Ma- 
schine einzustellen hat. Der Tisch ап der Hoizausfuhr hingegen erhält 
einen Anschlag auf seiner ganzen Länge, welcher in der Richtung des 
Sägenschnittes des feststehenden Blattes liegt und so das Holz genau führt. 

Auf gute Lagerung der Sägewelle ist auch hier Gewicht gelegt. 
Die Lager sind mit Weifsmetall ausgegossen und als Olsparlager mit 
Ringschmierung ausgebildet. Die Lange der Lager ist gleich dem 
sechsfachen Wellendurohmesser. 

Die Antriebsriemenscheibe für die Sägewelle wurde als Glocken- 
scheibe ausgebildet, d. h., die Nabe ist derartig einseitig ge- 
setzt, dafs der ganze Scheibenkranz über das Lager greift. Dadurch 
ist ein Verbiegen der Welle ausgeschlossen, indem der Riemenzug 
durch das Lager aufgefangen wird. 

Nach Einlegen einer anderen Welle kann die Maschine übrigens 
auch als Lattenkreissäge benutzt werden. 


d > j ~ 
Fig. 142. Doppelte Besdumkreissäge von Е. И. Hofmann 
in Breslau. 


Geprefste Holzschwellen für Eisenbahnen 
von F. Brüggemann in Hannover. 
(Mit Abbildungen, Fig. 143 u. 144) 

Für die Eisenbahnschienen ist als Unterlage immer noch das Holz- 
material als das beste anerkannt. Der Verwendung hölzerner Schwellen 
stellen sich jedoch mancherlei Schwierigkeiten und Bedenken entgegen, 
besonders die erhebliche Abnutzung am Auflagepunkt der Schienen 
oder Platten infolge der unter starkem, reibendem Druck stattfindenden 
Schienenbewegungen und die zerstörende Einwirkung der durch die 
Imprägnierung beförderten Rostbildung auf die Holzfasern. Daraus 
ergibt sich, dafs die Schwelle während des Betriebes an den angegriffenen 
Schienen-Auflagestellen durchgearbeitet, also gerade an der stärkstbe- 
anspruchten Stelle geschwächt wird. 

Zu diesen Übelständen tritt noch die Preissteigerung bezw. Ver- 
schlechterung des Materials der Holzschwellen. Denn infolge des früh- 
zeitigen Unbrauchbarwerdens und des steigenden Bedarfes für neue 
Bahnen ist eine die Kosten erhöhende Massenverwendung eingetreten, 
die zur Benutzung auch kieferner und buchener Hölzer zwingt (in 


Amerika verwendet man vorherrschend Kastanien- und Akazienholz zu 
Bahnschwellen), und da nun bei diesen das Kernholz in дег Sohle liegt 
und das Splintholz die Auflagefläche gibt, so ist die unmittelbare Folge, 
dafs die zarten Holzfasern nicht den genügenden Widerstand bieten. 

Die ausrangierten Holzschwellen von der Form Fig. 143 werden 
nicht ausgewechselt, weil die Schwellen schlecht sind, sondern weil die 
Auflagestellen nicht mehr genügen. 

Bei der Herstellung der Schwellen entsteht ein verhältnismäfsig 
grofser Abfall, welcher zum Vorteil der Benutzungsdauer verringert 
werden kann. 

Die Schwellen in Deutschland haben vorherrschend einen Querschnitt 
von 160x260 mm, und um nun zu sparen und zugleich mehr Dichtigkeit 
in den Fasern zu bekommen, läfst Е. Brüggemann in Hannover 
die Hölzer in der Form Fig. 144 mittels Spezialmaschine bearbeiten. 

Die Arbeitsflächen der Schwellen zeigen eine Erhöhung von са. 10 mm 
und werden mit einer Substanz ° Rostschatzmittel“ getränkt und darauf 
mittels einer Maschine, welche an beliebigen Plätzen aufgestellt werden 
kann, warm geprelst. Durch diese Manipulation erhält man eine saubere 


Fig. 144. 
Fig. 143 и. 144. Geprefste Holzschweilen für Eisenbahnen von F. Brüggemann in Hannover. 


Auflageflache, die gleichzeitig eine Isolierschicht zwischen Holz und 
Eisen bildet. Vor allen Dingen aber ist die zarte Faser gedichtet und 
auf den später zu empfangenden, starken rollenden Druck vorbereitet. 
Die Höhe (Dicke) ist durch die Pressung auf 160 mm zurückge- 
bracht; das sonst in die Spine gefallene Quantum = %0 mm Höhe ist 
also gespart, und wenn man die erzeugte Dichtung in Zahlen umwandelt, 
so ist neben der erhöhten Sicherheit noch ein Nutzen von 15%, erzielt, 
ganz abgesehen von der erhöhten Lebensdauer. Die von verschiedenen 
Technikern befürchtete Erscheinung, dafs die geprefste Faser in die 
ursprüngliche Lage nur dann zurückgehe, wenn die Schwelle im Freien 
lagert etc., ist nicht eingetroffen, sondern im Gegenteil erfolgte durch 
ein ganz geringes Quellen eine Dichtung zwischen Holz und Eisen. 


Zement- and Kalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Stein-Schleif- und Spaltmaschine 
von Brunton & Trier in Westminster. 
(Mit Abbildungen, Fig. 145--147.) 
Eine speziell zur Bearbeitung von Granitquadern und Platten be- 


stimmte Steinschleifmaschine englischer Bauart geben Fig. 145 
u. 146 wieder. | 


Fig. 145. Stein- Schleifmaschine. 


Die Maschine wird gleich der in Fig. 147 veranschaulichten Stein- 
Spaltmaschine von Brunton & Trier in Westminster gebaut. 
Sie besitzt vor einem Spanntische von bedeutender Lange und Breite 
einen grofsen Ständer a mit rückwärtigen Führungen für einen quadra- 
tischen Schlitten b. Letzterer wird durch ein zur Kurbelscheibe aus- 


gebildetes Zahnrad с angetrieben, wobei eine zwischen beide geschaltete 
Pleuelstange als übertragendes Glied dient. Weiter trägt der Schlitten 
vier Scheibenmesser, welche sich lose am Schlitten führen und in 
ibrer Form stets dem Arbeitsstück angepalst werden, so dafs man 
mit flachen, konisch gestalteten und anderen Scheiben zu rechnen 
hat. Ein Gewicht, welches in einer Grube auf der Rückseite der Ma- 
schine untergebracht ізі, balanciert den Schlitten aus. 

Der ebene, mit Spannlöchern versehene Tisch f bewegt sich auf 
einem Bett, in dem eine Welle mit vier festgekeilten Schnecken e 
untergebracht ist. Diese stehen mit einer Zahnstange am Tische im 
Eingriff und erteilen ihr den langsamen Arbeits- und schnellen Rückgang. 

Der zu bearbeitende Block wird, roh vorgeschroppt, so auf dem Tische 
placiert, dafs die eine 
Fläche um so viel 
überhängt, wie durch 
Abschleifen entfernt 
werden soll. Durch 

Träger, Polster- 
hölzer und Keile, die 
von den mit g be- 
zeichneten Rahmen 
gehalten werden, 
spannt man denStein- 
block auf dem Tische 
fest. Die Rahmen sind 
am Ende der Tisch- 
platteaufgestelltund 
in der aus der Ab- 
bildung (Fig. 145) er- 
kennbaren Weise ge- 
nutet, resp. verrippt. 
Die Rolle i am Aus- 
leger i, des Ständers 
a legt sich gegen das 
aus Stahl zugeschnit- 
tene Polster h und 
hält den Stein wäh- 
rend des Schnittes 
selbst so fest, dafs 
er dem Druck beim 
Schneiden nicht aus- 
weichen kann. 

Der Tisch trägt 
auf der Unterseite 
Rollen, um seine Ver- 
schiebung auf den 
Schienen des Bettes 
zu erleichtern. Durch 
Anschlufs eines zwei- 
ten Tisches, der 
natürlich auf einer 
entsprechenden Ver- 
längerung des Bettes 
fahrbar sein mülste, 
würde sich sogar der 


Fig. 146. Stein- Schleifmaschine. 


Betrieb so leiten 
lassen, dafs man 
nahezu kontinuier- 


lich arbeiten könnte. 
Es würde denn der 
eine Tisch entleert 
und frisch beschickt 
werden, während der 
andere unter den 
Messerscheiben sich 
befindet. 

Will man mit 
der Maschine arbei- 
ten, so wird der auf- 
gespannte Stein vor 
die Messer gebracht; 
dann stellt man 
diese ein und läfst 


Fig. 147. Stein -Spaltmaschine. sie anlaufen. Ihre 
Tätigkeit besteht 
nun darin, dafs sie die Unebenheiten des Steines beseitigen. Ist dag 


Block entsprechend eingestellt worden, so erhält man genau rechtwinklig 
zueinander liegende Flächen. Allerdings ist dabei zu berücksichtigen, 
dafs man, um das Wegbrechen der Ecken beim Schleifen selbst zu ver- 
hindern, die letzteren vor Beginn der Arbeit stumpf anzuhauen hat. 

Die vier Schleifscheiben arbeiten im übrigen in der Weise, dals 
die eine von ihnen, und zwar diejenige, welche zuerst an den Stein 
gebracht wird, gewissermafsen als Grobschleifer dient, während die, 
welche zuletzt angestellt wird, als Schlichtschleifer zu gelten hat; von 
den beiden dazwischen liegenden Scheiben schroppt die eine nach 
und die andere schlichtet vor. Die Feinschlichtscheibe nimmt nur 
einen 5,” dicken „Span“ ab. Dadurch, dafs man die Scheiben in der 
geschilderten Art zusammenarbeiten läfst, hat man einerseits die 
Sicherheit, dafs jede der Scheiben auch wirklich zur Ausnutzung 
kommt, und anderseits wird die Abnutzung der Scheiben zu einer an- 
nähernd gleichmäfsigen. 


Das Auswechseln der abgenutzten Scheiben durch frisch ange- 
schliffene läfst sich dadurch vereinfachen, dafs man den Werkzeug- 
halter, welcher die Spindellager enthält, entsprecbend aufhängt und 
zwar derart, dafs die Bolzen der Scheiben erreicht werden können, 
wenn man den Halter nach der einen Seite ausschwingt. Zum Schleifen 
der Schneidscheiben bedient man sich einer kleinen Schleifmaschine, 
die vorteilhaft so beschaffen ist, dafs man sie am Troge eines Schleif- 
steines befestigen kann. 

Die Gleitflächen sind durch einen in der Abbildung weggelassenen 
Schild vor Staub geschützt. Die erforderliche Kraft ist gering; sie 
schwankt, je nach der Art und Härte des Steines, zwischen zwei und 
sechs Bremspferdestärken. Die Leistung der Maschine ändert sich mit 
den Dimensionen sowie der Härte des Steines; es sollen zur Be- 
arbeitung einer Platte aus härtestem Granit von 8 X 3! Grundfläche 
14, Stunde, aus mittlerem Granit 1 Stunde und aus Sandstein 
25 Minuten genügen. 

Die Vorschubgeschwindigkeit beim Schleifen stellt sich auf 1 bis 
1',"e bei Bearbeitung harten und mittelharten Granits und auf 4" 
bei der Bearbeitung von Sandstein. 

Die in Fig. 147 schematisch dargestellteStein-Spaltmaschine 
ist den bekannten Federfallhimmern nachgebildet. Wie bei diesen, 
so steht auch bei ihr die Stärke des Schlages unter der Kontrolle des 
mit der Bedienung der Maschine betrauten Arbeiter. Der Hammer- 
bär hängt an einem federnden Schaft, welcher in der bei Fallfeder- 
hämmern üblichen Weise zwischen zwei Rollen c, d hindurchgeführt 
ist, von denen die eine exzentrisch gelagert ist. Je nachdem, ob man 
die Rolle an den Stab anpressen oder von ihm abziehen will, setzt 
man den Fufstrittbebel i in Bewegung oder läfst ihn in seiner nor- 
malen Lage. Der Hebel i überträgt seine Bewegung durch den in 
seiner Länge veränderlichen Hebel h auf den Balancier g und von 
diesem aus wird durch Vermittlung der Stange e die Stange d, der 
Exzenterwalze d betätigt. Zwei Spiralfedern, von denen die eine mit 
der Stange e verbunden ist, während die andere, f, zwischen die Stange e 
und den Fufstritthebel і geschaltet wird, erhalten das ganze System 
in gelöstem, d. h. im Ruhezustande. 

Der Hammerbär b und sein Schaft führen sich im Gestell der 
Maschine a, wobei ein Anker das Herausspringen des federnden Schaftes 
und des Bärs verhindert. 

Die Schabotte hängt mit dem Gesteil der Maschine nur durch eine 
Schelle zusammen, die den Zweck hat, ein seitliches Ausweichen der 
Schabotte zu verhindern. Als Material für den Ambofs dient Hartgufs, 
während die eigentliche Schabotte aus hartem Holz zusammengesetzt 
wurde. Der in den Ambofs eingesetzte Meifsel k ist aus Stahl ge- 
fertigt und gehärtet. 

Man benutzt die Maschine in der Weise, dafs einem vor derselben 
aufgestellten Arbeiter die Steine in Form roher Klötze von links her 
angeliefert werden. Der Arbeiter erfafst den Block und stellt ihn in 
der richtigen Lage auf die Schneide des Meifsels К. Dann läfst er 
den Hammer an und gibt mit dessen Meifsel b, zunächst einige leichte 
Schläge auf den Stein und zwar genau an der Stelle, wo dieser ge- 
spalten werden soll. Auf diese Weise „haut“ er den Stein resp. die 
Bruchstelle „an“, um ihn dann mit einem sehr kräftigen Schlage glatt 
zu spalten. 

Mit Hilfe dieses Verfahrens hat man nach „Engineer“ Granit- 
blöcke bis zu 12” Dicke gespalten, wobei der Verbrauch der Maschine 
an Kraft 1,5 PS kaum überstieg. Bei einiger Übung des sie bedienen- 
den Mannes arbeitet die Maschine so exakt, dafs die meisten Steine 
sofort marktfähig sind; nur die zu Steinen „erster Klasse“ bestimmten 
bedürfen vor dem Versand noch der Nacharbeitung von Hand. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 148 u. 149.) 
Steinformmaschine mit festen Prefs- 
böden und senkrecht auf und ab be- 
wegbaren Formrahmen von Robert 
Blaurock inSpandau und Wilhelm 
Fiek in Staaken bei Spandau. D. R.-P. 
150517. (Fig. 148.) Auf dem festen Prefs- 
boden sind Rippen d in solcher Entfernung 
voneinander angebracht, dafs nach Senken 
des Formrahmens unter die auf den Rippen 
liegenden Formplatten e schmale Bretter 
zum Herausnehmen der Steine mit den 
Formplatten geschoben werden können. 
Vorrichtung zur Herstellung von 
Zementröhren u. dgl. von Bruno Nöld- 
ner in Breslau. D. R.-P. 148174. (Fig. 
149.) Die Vorrichtung zur Herstellung von 
Zementröhren u. dgl. ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dafs am Kern oder am Mantel 
der Prefsvorrichtung ein Druckstück ange- 
ordnet ist, dessen Druckfläche derart spiralig 
gekrümmt wurde, dafs der Abstand der- 
selben von der Mittellinie des Kernes all- 
mählich zunimmt. Dadurch soll bei der 
Drehung des Kernes oder Mantels die zu 
pressende Masse mit allmählich wachsen- 
dem Druck zwischen Kern und Mantel 
verstrichen werden. 


Fig. 149. 
stellung von Zementrohren, 


Vorrichtung zur Her- 
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Kochban and Wohnnngseinrichtung. 
Belenchtung, Heizung und Lüftung. 


Das Fabrikgebiiude 
der Lodge & Shipley Machine Tool Company in Cincinnati. 
(Mit Abbildung, Fig. 150.) Nachdruck verboten. 


Bei der Anlage von Maschinenfabriken und ähnlichen Etablisse- 
ments stehen sich augenblicklich zwei Richtungen geradezu diametral 
gegenüber ; die eine fadet ihr höchstes Ideal im Shedbau, die andere 
verwirft denselben und setzt an dessen Stelle den Etagenbau. Nach 
Ansicht der einen eignet sich der Shedbaa für alle Industrien, während 
die andere behauptet, dafs er nur in solchen Fällen mit Vorteil zu 
verwenden sei, wo ein ganz besonders grofses Bedürfnis an Licht vorliegt, 
und wo besonders schwere Arbeitsmaschinen zur Verwendung kommen 
müssen. Ein ausgebildetes Bedürfnis nach Licht ist beispielsweise 
in gewissen Branchen der Textilindustrie vorhanden, ebenso in der 
Metallindustrie, speziell 
in der Metall-Kleinindu- 
strie. Ferner würde der 
Shedbau mit Vorteil auch 
Anwendung finden im Fär- 
bereiwesen, wo es gilt, 
grofse Mengen entstehen- 
der Dämpfe auf schnell- 
stem Wege in die Atmo- 
sphäre abzuleiten, eine 
Aufgabe, die sich mit 
Hilfe des Sheds in vorzüg- 
lichster Weise lösen lafst. 
Nicht angebracht dagegen 
würde die Anwendung des 
Shedbaues im Maschinen- 
bau im allgemeinen sein; 
gilt es doch hier nicht nur 
die einzelnen Maschinen- 
teile vorzuarbeiten, son- 
dernauch die vorgearbeite- 
ten Maschinenteile zur fer- 
tigen Maschine zusammen- 
zusetzen. Allerdings sind 
dies zwei Aufgaben, die 
getrennt gelöst werden 
können; immerhin aber läfst sich die beste und auch schnellste Lösung 
in der Weise durchführen, dafs man beide Aufgaben zu gleicher Zeit 
löst, d. h. das System des Zuarbeitens durchführt, bei welchem die 
vorgearbeiteten Teile sofort dem Platze zugeführt werden, auf welchem 
die Zusammensetzung der Maschine vor sich geht. Will man hierbei 
den Weg, den die einzelnen Teile zurückzulegen haben, so viel als mög- 
lich verkürzen, so bleibt nichts anderes übrig, als den Raum, in 
welchem die Fertigstellung der Maschine erfolgt, die sogen. Montage- 
halle, unmittelbar zwischen die Vorbereitungsräume einzubauen. Dies 
geschieht denn auch bei den heutigen Maschinenfabriken, und es hat 
sich auf diese Weise der sogen. Hallenbau zu der jetzigen Vollkommen- 
heit entwickelt. 

Als Muster eines derartigen Hallenbaues darf die Maschinenwerk- 
stätte der Lodge & Shipley Machine Tool Company in Cin- 
einnati angesehen werden, deren Fassaden in Fig. 150 wiederge- 
geben sind. 

Da die Zuarbeitungsmaschinen meistens eine geringere Höhe haben 
als die fertigen Objekte, und man bei der Montage der letzteren 
zum Heben der schwereren Arbeitsstücke hochgelegter Krane, der 
sogen. Laufkrane bedarf, во folgert sich ohne weiteres, dafs die 
Montagehalle in ihren Höhendimensionen die Arbeitsräume stets über- 
treffen mufs. Daher wird sich die moderne Maschinenwerkstätte 
immer so darstellen, dafs neben einer hohen Haupthalle mehrere, 
meist auch schmälere Seitenschiffe von geringerer Höhe vorhanden 
sind, die unter Umständen in der Höhe durch Galerien noch unterteilt 
werden. Die Seitenschiffe haben die Arbeitsmaschinen aufzunehmen ; 
in ihnen befinden sich infolgedessen auch die Transmissionen für die 
Kraftabgabe. Das Mittelschiff dient lediglich Fertigstellungs- und 
Transportzwecken;; es ist deshalb an seinen beiden Enden mit je einem 
grölseren ev. für Eisenbahnwaggons befahrbaren Zugang versehen. 

Dies ist denn auch der Fall bei der Werkstätte der oben genannten 
Gesellschaft. Man sieht in Fig. 150 in dem überhöhten Mittelbau zu- 


Fig. 150. Das Fabrikgebäude der Lodge & Shipley Machine Tool Company in Cincinnati. 
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nächst das grofse Eingangstor und kann sich sehr wohl vorstellen, 
dafs die Laterne, welche in der Figur auf dem Dach des Gebäudes 
sichtbar ist, zu gleicher Zeit die Begrenzung des Mittelschiffes nach 
rechts. und links bildet. Die ganze Werkstätte bedeckt eine Grund- 
fläche von 92,5 >< 28,0 m; von der Breite entfallen 9,1 m auf das 
Mittelschiff und je 9,1 m auf die beiden Seitenschiffe. Es sind also 
hier die Seitenschiffe in gleicher Breite wie das Mittelschiff, was sich 
daraus erklärt, dafs die eingangs genannte Firma in der Hauptsache 
Drehbänke, also Maschinen von verhältnismäfsig grofser Länge und 
geringerer Breite und Höhe baut. Die Inneneinteilung der Seiten- 
schiffe hat man sich in der Weise zu denken, dafs in einem Teile des 
Parterres die Bureaux, soweit dieselben den inneren Verkehr in der 
Fabrik zu erledigen haben, untergebracht sind, während der andere 
Teil Arbeitsmaschinen enthält. Im Obergeschols dagegen würden die- 
jenigen Bureaux untergebracht werden, die für деп ашвегеп Verkehr 
bestimmt sind, während die übrigen wiederum zu Arbeitszwecken Ver- 
wendung zu finden hätten. Naturgemäfs wären alle Bureaux in den- 
jenigen Giebel zu verlegen, der sich unmittelbar an der Strafse be- 
findet, und das ist im vorliegenden Falle der auf der Abbildung 
sichtbare. Man betritt durch das grofse Tor die Montagehalle, kann 
aber durch zwei im Tor- 
weg gelegene Türen auch 
in die Bureaux rechts und 
links eintreten. Eine be- 
sondere Tür in der Front- 
mauer führt zu einer 
Treppe, die mit den im 
Obergeschofs befindlichen 
Bureaux in Verbindung 
steht. Von sämtlichen Bu- 
reaux führen Türen in die 
eigentlichen Werkstätten; 
auch sind die Wände dieser 
Bureaux nach der Werk- 
statte zu von oben bisunten 
verglast, so dafs afso jeder 
einzelne Beamte von sei- 
nem Arbeitsplatze aus die 
Fabrik übersehen kann. 

Die bauliche Ausfüh- 
rung des Gebäudes ist in- 
sofern interessant, als hier 
als tragende Teile ledig- 
lich eiserne Säulen sowie 
ebensolche _Dachbinder 
auftreten und das Mauer- 
werk nur als Fiillmaterial anzusehen ist. Demzufolge haben die 
Pfeiler nur 35 om Stärke, ebenso sind die Wände des Gebäudes im 
Parterre auch nur 23cm dick angenommen. Die tragenden Säulen 
sind 5,4 m voneinander entfernt, und der Raum zwischen ihnen wird 
von zwei breiten Fenstern eingenommen. Sämtliche Säulen sind selbst- 
verständlich, soweit sie den Umfassungswänden zugehören, mit Mauer- 
werk umkleidet, also für den Beschauer unsichtbar gemacht; nur die 
Säulen des Mittelschiffes treten als solche auf und stehen einerseits 
durch die Eisenkonstruktion der Galerien, anderseits aber auch durch 
die Fahrbahnen für die Laufkräne unter sich in Verbindung. 

Diese Einteilung war nicht ohne Einflufs auf die Ausbildung der 
Fassaden. Es wechseln gröfsere Wandflächen mit grofsen Fenster- 
flächen ab, unterbrochen durch schmale Pfeiler, die allerdings nur in 
einigen Teilen der Fassade markiert sind, im übrigen in den Wand- 
flächen verschwinden und nur innen wieder auftreten. Der Mittel- 
bau ist besonders hervorgehoben, indem man ihn mit fünf ionischen 
Säulen versah, die oben darch entsprechend durchgebildete Rund- 
bögen sehr wirkungsvoll abgeschlossen wurden. Zwischengelagerte 
kleine Ochsenaugen stellen die Verbindung der Säulenkonstruktion 
mit dem Hauptgesims her, das ebenfalls in antiker Form durchgeführt 
und von einer Attika überragt wird. Mit ihren Fiifsen setzen sich 
die fünf Säulen auf ein aufserordentlich stark ausgebildetes Fufs- 
gesims auf, das nach unten seine Fortsetzung in vier breiten Pfeilern 
findet, die aus einem in Rustikaquadern aufgemauerten Sockel heraus- 
wachsen. Im Verein mit den grofsen Fensterflächen macht der auf 
diese Weise hergestellte Mittelbau einen in jeder Hinsicht form- 
vollendeten Eindruck, der noch dadurch erhöht wird, dafs die rechts 
und links vom Mittelbau liegenden Fassadenflächen wesentlich ein- 
facher, aber immer mit Anklang an rein klassische Motive gehalten 
sind; selbst das Portal des rechten Flügels vermag dieses Bild in 
keiner Weise zu beeinflussen. 

Was die Fassaden der Längswand anbelangt;,s0 ist davon aller- 
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dings nur die eine zur vollen Durchführung gekommen; von der 
anderen fehlt die untere Partie, da hier das Terrain dicht an die 
Mauer herantritt. Aus der Abbildung, Fig. 150, welche die letzt- 
genannte Fassade zeigt, erkennt man, dafs sich der Architekt darauf 
beschränkt hat, auch nur denjenigen Teil architektonisch wirkungsvoll 
durchzubilden, der zweigeschossig erscheint. 

Der kleine, an der Abbildung sichtbare Anbau markiert das 
Kessel- und Maschinenhaus, dessen Dach sich allerdings dem Gesamt- 
bild nicht recht einfügen will. Es wäre nach unserer Ansicht richtiger 
gewesen, wenn der Architekt auch hier sich der Hallenkonstruktion 
dadurch genähert hätte, dafs er das Dach als Satteldach mit aufge- 
setzter Laterne durchführte. 


Kellereigebiiude und Maschinenhaus 
der Bürgerlichen Brauerei іп Komotau 
entworfen von den Skodawerken, Aktiengesellschaft in Pilsen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 
Nachdruck verboten. 

Zu Anfang dieses Jahres ist in Komotau ein neues Brauhaus in 
Betrieb gesetzt worden, dessen Gebäude wohl als Muster für derartige 
Baulichkeiten hingestellt werden dürfen. Besonders gilt dies vom 
Kellereigebäude und dem Maschinenhaus, welche beide auf 
Tafel 10 nach Originalen der Aktiengesellschaft Skodawerke 
in Pilsen wiedergegeben sind. 

Zu bemerken ist zunächst, dals das Kellereigebäude und Maschinen- 
haus vollständig voneinander getrennt sind, um so jede Einwirkung 
der im Sud- und Maschinenhause entstehenden Gerüche auf das Bier 
in den Lagerkellern zu verhindern. Ein in Höhe der zweiten Etage 
(vgl. Fig. 5 u. 9) belegener, eiserner Steg, dessen Träger armiert sind, 
verbindet das Sudhaus mit dem Kellereigebäude. 

. Das Maschinenhaus K, dessen Längs- und Querschnitt die 
Fig. 8 u. 9 der Tafel wiedergeben, überrascht durch seine geschmack- 
volle Innenausstattung. Die Rohrdecke, welche den annähernd 160 qm 
grolsen Machinensaal bedeckt, wird von drei leichten Gitterträgern 
gestützt, welche 3,7 m voneinander entfernt, auf Konsolen gelagert 
sind. Die Decke an sich ist an Holzbalken von 13 >< 16 cm Querschnitt 
befestigt, die von Balken aus dem gleichen Material, aber mit 16 x 18 cm 
Querschnitt getragen werden. Die letzterwähnten Balken ruhen auf 
den Gitterträgern. Die Pfetten des schwach geneigten Satteldaches 
über der Decke wurden aus Hölzern von 13 ~ 22 cm, die Sparren aus 
solchen von 13 >< 16 ош zugeschnitten. (In Fig. 9 ist eine Variante 
für das Dach mit Profileisen wiedergegeben.) 

Die Waudflächen des Maschinensaales sind in der oberen Partie 
gemalt und in ihrer unteren mit Täfelung versehen. Zum Belag des 

ufsbodens wurden Mosaikplatten der Firma Dietz in Wokowitz 
verwendet; 4,8 m hohe Fenster auf beiden Schmalseiten des Maschinen- 
hauses spenden reichliches Licht. Ein Keller L unterhalb des Maschinen- 
saales nimmt die erforderlichen Hilfsapparate und Rohrleitungen auf. 

Im Maschinensaale K ist die 200 PS-, mit zwei Ammoniakkom- 
pressoren direkt pekuppelte Betriebsdampfmaschine aufgestellt. Die 
Kompressoren liefern die Kälte für die Gär- und Lagerkeller. In 
der einen Ecke des Saales liegt ein dritter Kompressor für Siifswasser, 
der für Antrieb durch Riemen konstruiert ist und das Kühlwasser für 
die Bierkühler liefert. An einer anderen Stelle des Maschinensaales 
sind die beiden Dynamomaschinen, System Siemens & Halske, auf- 
gestellt, welche den Strom für Kraft und Licht liefern. 

Das Kellereigebäude, welches die Fig. 1--7 u. 10 der Tafel 
in den verschiedenen Schnitten darstellen, zerfällt in das Kellergeschols, 
das Parterre, ein Obergeschofs und das Dachgeschofs. Mit seinen 
Annexen bildet es ein in sich geschlossenes Ganzes, das durch ein 
geräumiges Treppenhaus Е, Fig. 1 u. 4, vom Hofe aus oder durch den 
schon erwähnten eisernen Steg vom Sudhause aus betreten werden kann. 

Betritt man das Kellereigebäude vom ‘Stege aus (vgl. Fig. 5), so 
gelangt man direkt in den im Dachgeschofs eingebauten Kühlraum G 
von 600 qm Grundfläche. Dieser Raum enthält zwei Kühlschiffe (vgl. 
Fig. 3 о. 5) und wird von einem durch eiserne Polonceaubinder ge- 
tragenen Satteldach überdeckt, dessen Jalousielaterne eine gute Ab- 
führung der Brüden gewährleistet, während jalousieverkleidete Öffnungen 
in den beiden Längswänden des Raumes der frischen Luft ungehindert 
Zutritt zu den Kühlschiffen gestatten. 

Aus dem Raume G gelangt man in das Treppenhaus Е, Fig. 1; 
dieses führt zum Raume P, Fig. 6, für Anstellbottiche, aus dem man 
wieder durch eine Tür in den Vorraum vor den beiden Gärkellern F, 
F,, Fig. 3, 5 u. 6, gelangt. 

In der nächsttieferen Etage befinden sich die neuen Lagerkeller 
В, B,, Fig. 4 u.5, von denen derjenige В, zur Zeit als Abtreibraum 
benutzt wird. Auch hier wieder hat man vor Betreten der eigent- 
lichen Keller einen Vorraum D zu durchschreiten, der zur Aufstellung 
der Kellereimaschinen benutzt wurde. Daran schliefst sich der Vor- 
keller B,, von dem aus der grofse, elektrisch betriebene Aufzug Е zu- 
gänglich ist. Erst vom Vorkeller В, aus kann man auch die Räume B, В, 
und ebenso das Magazin A sowie den Gebinderaum С, betreten, von 
denen der letztere später, bei ev. Vergrölserung der Brauerei, als 
Abtreibraum verwendet werden soll. 

An den Gebinderaum С, schliefst sich der Bierausstols С und 
daran die Flaschenwäscherei о (Fig. 4), neben der die Gefälswäscherei 
n belegen ist. Das Zimmer M dient als Bureau. 

Der Aufzug E stellt im Verein mit dem Treppenhaus die Verbin- 
dung der neuen Lagerkeller über dem Niveau mit der alten Keller- 


anlage unter dem Terrain her (vgl. Fig. 7 u.1). Die alten Lager- 
keller B,, B,, B, und B, sind insofern rekonstruiert worden, als man 
ihnen einen neuen Kalkmörtelbewurf gab und sodann die Wandflächen 
weifste; aufserdem wurden die Fufsböden betoniert und asphaltiert 
sowie die Ventilations- und Kanalisationseinrichtungen erneuert. 

In den sechs Kellern В und В, — В, können 20000 hl Bier ein- 
gelagert werden. In der oberen Lagerkellerabteilung befinden sich 
die grofsen 60 hl-Lagerfässer in drei Reihen übereinander. 

Der Raum H, Fig. 3 u. 6, dient als Hopfenboden. 

Alle kühl zu haltenden Räume sind mit Ventilationseinrichtungen 
(vgl. die Kanäle a, b, o, d, Fig. 3) und mit Isolation in den Wan- 
dungen versehen. Die Fulsböden sind aus einem für Feuchtigkeit 
unangreifbaren Material hergestellt und mit Neigung nach zentralen 
Rinnen angelegt. Letztere nehmen die Feuchtigkeit auf und leiten 
sie unschädlich ab. Die Decken aller dieser Räume sind zwischen 
I-Trägern massiv gewölbt, von denen die in den Räumen F,, B, 40 
und 45 resp. 35 und 50 ош, die im Raume В, 26 und 35 cm Höhe 
haben. 

Das Dach des Anbaues A ist in Holzkonstruktion in Gestalt eines 
stark geneigten Pultdaches ausgeführt, wohingegen das über dem An- 
baue C C, H als flach geneigtes Satteldach in Holz-Eisen gedacht 
ist. Gufseiserne Säulen tragen hier die aus I-Trägern N. Р. 24 zuge- 
schnittenen Pfetten, auf denen die hölzernen Sparren von 1+ >< 18 cm 
Querschnitt ruhen. 

Für die Deckenkonstruktion im Raume C C, sind Unterzüge aus 
I-Eisen N. P. 26, und Gewölbeträger gleichen Profiles verwendet worden. 
Die doppelt verlegten Unterzüge werden an zwei Stellen durch eiserne 
Säulen gestützt. Ў 

Die Fassaden der beiden Gebäude sind in der aus Fig. 2 u. 9 
erkennbaren Weise durchgeführt und machen trotz Verwendung ein- 
fachsten Materials einen gefälligen, gediegenen Eindruck. Das System 
der geraden Linie ist bei ihnen in gewandter Form zur Durchführung 
gebracht. 


Schaetzkes Ideal-Fenster 


von Felix Schaetzke in Bochum. 


(Mit Abbildungen, Fig. 151--153.) 
Nachdruck verboten. 


Unser hochentwickelter Wohnungsbau hat bislang an einem der 
wichtigsten Gebäudeteile, dem Fenster, noch nicht alle Anforde- 
rungen zu erfüllen vermocht, die man in gleichem Mafse vom Stand- 
punkte der Technik, Ästhetik und Hygiene zu stellen berechtigt ist. 
Namentlich betreffs einer vollkommenen Abdichtung gegen Zug, sowie 
anderseits hinsichtlich eines wirksamen Lüftens und bequemen Putzens 
aller Glasflächen bestanden bisher fast bei allen Fenstereinrichtungen 
mehr oder minder grofse Mängel. Zu den vielfachen Versuchen, hier 
gründliche Abhilfe zu schaffen, gesellt sich jetzt eine neue Kon- 
struktion von Felix Schaetzke in Bochum, die von ihrem Kon- 
strukteur „Schaetzkes Idealfenster‘ benannt worden ist. 

Dieses Fenster, 
das durch Fig. 151 u. 
152 in zwei verschie- 
denen Stellungen wie- 
dergegeben wird ,. ist 
ein Klapp- und Schiebe- 
fenster und besteht 
aus zwei Rahmen, die 
im Gegensatz zu frühe- 
ren Konstruktionen 
in einer senkrechten 
Ebene stehen und 
gegen dieselbe Dich- 
tung vorgedrückt wer- 
den, so dafs mit einer 


vier  Auflageflächen 

schaffenden Falzung 

ein völliger Abschluls Fig. 151. Fig. 152. 
der Luft und des Fig. 151 u. 152, Schaetakes Ideal- Fenster. 


Wassers erzielt wird. 
Auch die Dichtungen oben, in der Mitte und unten sind durch mehr- 
fache Falzung zugsicher angeordnet. 

An den Seiten, wo sich bei anderen Schiebefenstern die Lauf- 
nuten und die Abdichtungen befinden, ist bei dem dargestellten Ideal- 
fenster so viel Spielraum gelassen, dafs sich die Holzrahmen bei 
feuchter Witterung ausdehnen und wieder zusammenziehen können, 
ohne dafs ein schwerer Gang oder gar ein Festklemmen eintreten 
könnte. 

Sehr bequem und zweckmäfsig geschieht bei dieser Konstruktion 
die Lüftung, und zwar kann man den Ober- und Unterrahmen un- 
abhängig voneinander die verschiedensten Positionen geben, um eine 
gröfsere oder kleinere Luftöffnung zu erhalten. Damit z. В. zwischen 
den beiden Rahmen nur eine schmale Lüftungsspalte entsteht, wie 
sie Fig. 152 perspektivisch, die Skz. 1 der Fig. 153 schematisch dar- 
stellen, braucht man nur die in leicht erreichbarer Höhe angebrachten 
Drücker um eine achtel Wendung zu drehen, wodurch der Unterrab- 
men sich entsprechend öffnet. 

Will man zum Fenster hinaussehen, so schiebt man den Rahmen 
am Handgriff ohne alle Kraftanstrengung in die Höhe (Fig. 153, Skz. 2). 
Beim Schliefsen gleitet der Rahmen über zwei seitliche Dreiecke, 


15 


welche am unteren Teil des Futters angeordnet sind, nach vorn auf 
die Sohlbank und wird dann zugeklappt. 

Soll stärker gelüftet werden, so zieht man den Oberfliigel teil- 
weise oder ganz herunter, wie Fig. 152 perspektivisch und Fig. 153, 
Skz. 4 u. 5 im Schnitt zeigen; Oberlichtverschlüsse u. s. w. sind also 
überflüssig. 

Die ausgiebigste Lüftung aber wird bewirkt durch teilweises Hoch- 
schieben des Unterrahmens bei heruntergezogenem Oberrahmen (Fig. 153, 
Skz. 3); dann zieht die schlechte, warme Luft an der Decke ab, wäh- 
rend unten frische, Luft einströmt. ` : 

Die Rahmen sind, an Drahtseilen hängend, ausbalanciert und bleiben 
in jeder Höhe stehen. Der ganz oder teilweise geöffnete Unterrahmen 
kann aufserdem in jeder Höhe durch ein Exzenter mit leichtem 
Fingerdruck festgestellt bezw. gelöst werden. Wenn in der Fenster- 
brüstung ein Schlitz ausgespart wird, so lassen sich zur Freilegung der 
ganzen Fensteröffnung auch beide Rahmen in diesen hinunterschieben. 

Einen wesentlichen Vorteil bietet das Ideal-Fenster endlich inso- 
fern, als es das Putzen sämtlicher Glasflächen vom Fufsboden des 
betr. Zimmers aus ermöglicht und dadurch, von der grofsen Bequem- 
lichkeit abgesehen, jeden Unglücksfall durch Sturz auf die Stralse gänz- 
lich ausschliefst. 

Am unteren Teil des Futters sind nämlich, wie schon erwähnt, 
rechts und links ein Paar Dreiecke angeordnet, welche sich samt den 
daran befestigten schmalen Streifen der Bekleidung um Scharniere 
drehen lassen und für gewöhnlich mit Riegel festgestellt, ev. in öffent- 
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lichen Gebäuden mit Dornschlössern verschlossen werden. Nach- 
dem beide Rahmen in der vorbeschriebenen Weise herunter- 
gelassen und ihre Innenseiten geputzt sind, öffnet man die beiden 
Dreiecke, dann die Fensterverschlüsse und klappt den Unterrahmen 
auf, so dals die Scheibe wie ein Tisch daliegt. (Vgl. Fig. 151 
u. Skz. 6, Fig. 153.) Auch hierbei ist keine Anstrengung nötig, denn 
die Unterkante hakt sich an der Sohlbank ein, und die Drahtseile sind 
so am Rahmen angebracht, dafs sie die ganze Last aufnehmen; das 
offengeklappte Fenster bedarf keiner weiteren Unterstützung. Nach dem 
Putzen wird der Unterrahmen wieder hochgeklappt, durch die Drei- 
ecke gesichert und dann ganz in die Höhe geschoben, worauf der 
Oberrahmen heruntergeholt und mit diesem in gleicher Weise ver- 
fahren wird. (Skz. 7, Fig. 153.) 

Wo übrigens trotz der hohen Dichtigkeit dieser Fensterrahmen 
noch Doppelfenster angebracht werden sollen, lassen sich diese leicht 
herstellen, indem man die Leiste, welche die Drahtseile mit den Band- 
eisen des Unterrahmens verdeckt, auch um den Oberrahmen führt und 
in den dadurch gebildeten Falz einen leichten, zweiten Rahmen einlegt, 
der dann seitlich mit Scharnieren angeschlagen und festgeschlossen wird. 


Spiritus-Glühlichtlampe 

von F. Schuchhardt & Co., Spiritus-Glüh-Licht, G. m. b. H. 

in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 154.) 

Die in Fig. 154 im Schnitt dargestellte Spiritus-Glühlicht- 
Aufsenlampe von F.Schuchhardt & Co., Spiritus-Glüh-Licht 
G. m. b. H. in Berlin, zufolge der Form des hierbei in Anwendung 
gebrachten Verdampfungsrohrs kurz als Schwertlampe bezeichnet, 
brennt mit gereinigtem entfuselten Kartoffel-Spiritus von 86+ 95 
Volumenprozent. Als dochtlose Verdampferlampe bringt sie diesen 
Spiritus nicht unmittelbar zum Leuchten, sondern verwandelt den- 
selben in Dampf, der unter Zuführung von Luft im Bunsenbrenner 
zur Bildung einer entleuchteten Flamme benutzt wird, die einen Glüh- 
körper beheizt. Letzterer liefert dann eine Lichtmenge von 80 — 100 
Normalkerzen. 

Die Zusammensetzung dieser Lampe ist folgende: Der an dem 
Schornstein m angebrachte Spiritusbehälter n steht durch das mittels 
des Doppelhahnes h angeschlossene Zuflufsrohr К mit dem schwert- 
förmigen Verdampfungsrohr а in Verbindung. Von letzterem zweigt 
das Brennerrohr d ab, das an seiner tiefsten Stelle als Bunsenbrenner e 
ausgebildet ist und oben an dem Aufhängestift y, den Glühstrumpf 
trägt. Dieser ist von dem Schwertzylinder z eingeschlossen, über wel- 
chem in dem Brennertrichter с eine ringförmige Vorwärmerschale g 
angebracht ist. An dem Schornstein m ist unten ein Lufttrichter f, 
oben ein solcher m, angesetzt; oben erfolgt der Abschlufs durch die 
Kappe m. 1 ist der Anzündetrichter, г ein über die Glasglocke sich 
ausbreitender Schirm. Das Einfüllen des Spiritus in den Behältern 
geschieht durch die Öffnung u, von der aus auch ein in die Hahn- 
kammer h, führendes ‚Luftrohr q abzweigt. Das Schwertrohr a ist 


aufserhalb des Schornsteins m von einem Isolierrohr v umgeben; unten 
ist durch die Schwertverschraubung b das Zuflufsrohr k angeschlossen. 

Aus dem Spiritusbehälter n fliefst nach Öffnen des Hahnes h der 
Spiritus in das schwertförmige Verdampfungsrohr a bis zur gleichen 
Höhe mit dem Flüssigkeitsstand im Behälter n. Zugleich tritt in der 
Zweigleitung i des Hahnes h eine genau bemessene Menge Spiritus in 
die Vorwärmerschale g; die Inbetriebsetzung der Lampe geschieht 
dann dadurch, dafs der in dem Vorwärmer enthaltene Spiritus ent- 
zündet wird. 

Die aufwärts strebende Flamme beheizt das Verdampferrohr a und 
verwandelt den hierin befindlichen Spiritus in Dampf, welcher durch 
den Brenner ausströmt und, sich an der Vorwärmerflamme entzündend, 
den Glühkörper zum Leuchten bringt und die weitere Vergasung be- 
werkstelligt. Um die Vergasung regelmäfig ohne Zuckungen zu be- 
wirken, enthält das Vergasungsrohr a eine gut passende Packung aus 
Asbest mit Messinggaze umhüllt. 

Der beim Anheizen sich bildende Kondensspiritus wird in der 
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Fig. 154. Spiritus-Glühlichtlampe von Е. Schuchhardt § Co. in Berlin. 


Schale g, unter dem Brenner aufgefangen und verbrennt beim Ent- 
zünden des Brenners. 

Die Asbestpackung hat aufser der Aufgabe, die Vergasung zu 
regulieren, noch den Zweck, zufällige Unreinigkeiten des Spiritus 
festzuhalten, damit sie nicht die Düsenöffnungen e verstopfen. Sie 
mufs daher von Zeit zu Zeit erneuert werden, was nach Öffnen der 
Verschlufsschraube b mittels eines Schlüssels geschieht. Die Häufig- 
keit der erforderlichen Erneuerungen der Packungen ist abhängig von 
der Qualität des Spiritus, und macht sich das Bedürfnis durch Nach- 
lassen des Lichtes bemerkbar. 

Der Spiritus mufs rein, klar und wasserhell sein; er darf 
aufser dem Denaturierungsmittel keine fremden Bestandteile und vor 
allen Dingen keine Fuselöle enthalten, deren Vorhandensein sich 
dadurch feststellen läfst, dafs man etwa 20 30 g Spiritus in einer 
kleinen Porzellanschale verbrennt. Guter, normaler Brennspiritus ver- 
brennt mit einer farblosen Flamme ohne Rauchentwicklung und ohne 
einen Rückstand auf der Porzellanschale zu hinterlassen. Unreiner, 
ölhaltiger Spiritus blakt und rufst beim Verbrennen; seine Flamme 
leuchtet rot und hinterläfst einen braunen, klebrigen Rückstand auf 
dem Porzellan. 

Die Verwendung unreinen Spiritus würde binnen kurzem Störungen 
im Betrieb der Lampe zeitigen, während mit gutem Brennspiritus die 
Lampe für längere Zeit keinerlei besondere Wartung erfordert. 
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Beleuchtungskörperanschlüsse und Litzen- 


verbinder 
System Henry Hirsch 
ausgeführt von Voigt & Haeffner A.-G. in Frankfurt a. M.- 
Bockenheim. 
(Mit Abbildungen, Fig. 155-157.) 
Nachdruck verboten. 

Die Verbindung von Leitungsschnüren mit Hilfe der sogen. 
Schraubkontakte weist den grofsen Übelstand auf, dafs die zahlreichen, 
kleinen Klemmechraubchen, die als Massenartikel hergestellt werden, 
selten gut passen und häufig verloren gehen. Dies veranlalst die 
Monteure oftmals zur Anwendung unerlaubter Mittel. Auch das in 
den Sicherheitsvorschriften des Verbands deutscher Elektrotechniker 
verlangte Zusammenlöten der einzelnen Adern jedes Litzenendes führt 
vielfach zu Ungehörigkeiten, indem durch Benutzung offener Flammen 
die Isolation der Leitungen häufig beschädigt und auf diese Weise 
Anlafs zu Betriebsstörungen gegeben wird. Die Beseitigung dieser 

2 Mängel ist der 
Zweck der in Fig. 
155--157 darge- 
stellten Be- 
leuchtungs- 
körperan- 
schlüsse und 
Litzenverbin- 
der System 
Henry Hirsch, 
wie diese von 
Voigt& Haeff- 
ner A.-G. іп 
Frankfurta.M.- 
Bockenheim 
ausgeführt wer- 
den. 

Пав Haupt- 
merkmal dieser 
Vorrichtungen 
liegt in der Ver- 
wendung lötfer- 
tiger Kontakte, 
so dals also das 
Verbrennen der 
Isolationen sowie 
alleMetallschrau- 
ben in Wegfall 
kommen. Diese 
Beleuchtunge- 
‚körperanschlüsse 
und Litzenver- 
binder werden in 
zwei- und drei- 
poliger (Fig. 157) 
Ausführung für 
Gruppenschal- 
tung ausgeführt 
und bestehen aus 
einem mit Aus- 
schnitten zur Auf- 
nahme der löt- 
fertigen Kontakte 
versehenen Por- 
zellankörper, der 
mittels einer 
Springtodar in 
einer Isolierhiilse 
aus Hartgummi 
oder Adit gehal- 

ten wird. 

Bei Verwendung dieser Anschlüsse wird zunächst die in Fig. 155-157 
sichtbare Springfeder herausgehoben und der Porzellankérper aus der 
Isolierhülse entfernt, worauf die lötfertigen Kontakte herausgenommen 
werden können. Die anzuschliefsenden Schnurenden werden auf ca. 8 mm 
Lange von ihrer Isolation entblöfst und die lötfertigen Kontakte, die 
zweiteilig und aufeinanderschiebbar ausgeführt sind, an einer Wärme- 
quelle (Lötlampe, Lötkolben, Spirituslampe) so lange erhitzt, bis das 
in ihnen befindliche Zinnlot flüssig geworden ist. Hierauf taucht man 
die Leitungsenden von beiden Seiten in letzteres ein und hält dieselben 
darin bis zum Erkalten. 0 

Ist die Lötung vollzogen, so wird die Isolierhülse über das eine 
Leitungsende zuriickgeschoben und die Steckkontakte, nachdem sie zu- 
sammengefügt wurden, wieder in den Porzellankörper eingelegt, worauf 
die erwähnte Isolierhülse über das Ganze so herübergeschoben wird, 
dafs die Springfeder in das hierfür vorgesehene Loch einschnappt. 

Bei diesen Verbindern, die in Fig. 155 zum Anschliefsen von Be- 
leuchtungskörpern, in Fig. 156 zur Verbindung von Schnurleitungen und 
in Fig. 157 in dreipoliger Ausführung für Gruppenschaltung gezeigt 
sind, erfolgt die Lötung in solider Weise, ohne dafs die Isolation der 
Leitungsschnüre beschädigt werden kann. Auch kann es bei ihrer An- 
wendung nicht vorkommen, dafs das Zusammenlöten der Litzenenden 
vergessen wird. 


Fig. 155. 


Fig. 156. 


Fig. 157. 
Beleuchtungskörperanschlüsse und Litzen- 
verbinder System Henry Hirsch. 


Fig. 155+157. 


Frischluft-Zentralheizung amerikanischer 
Bauart 
von Schwarzhaupt, Spiecker & Co., G. m. b. Н. in Frankfurt a. М. 
(Mit Abbildungen, Fig. 158--161.) 
Nachdruck verboten. 

Von der Firma Schwarzhaupt, Spiecker & Co., G. m. b. Н. 
in Frankfurt a.M. wird eine neue Frisobluft-Zentralheizung 
in die Praxis eingeführt, die sich in ihrer Einrichtun 
uns üblichen Luftheizungsverfahren in der Hauptsache dadurch unter- 
scheidet, dafs bei ihr de gemauerten Heizkanäle durch solche aus 
Blech ersetzt sind und die Abluftkanäle nicht gerade als erforderlich 
angesehen werden. Ferner ist der Heizofen nicht als Kammer-Calori- 
fere, sondern als Ventilations-Mantel-Ofen gedacht. 

Die Vorteile einer sachgemäls angelegten Warmluftheizung 
sind allgemein bekannt, so dafs hier nur des Nachteils gedacht 
sei, den das Entstehen von trockener und staubhaltiger Luft 
bildet. Der hohe Trockenheitsgrad der Luft, der bei derartigen 
Heizungen aus dem Erwärmungsvorgange selbst resultiert, läfst sich 
beseitigen durch Befeuchten der Тай. Die Staubbildung hat zwei Ur- 
sachen; einmal enthält die atmosphärische Luft an sich Staub, und 
weiter bildet sich Staub in den gemauerten Kanälen infolge der Ver- 
witterung der Baustoffe. Den Staub in der atmosphärischen Luft kann 
man durch Filtration der frischen und durch Befeuchten der erwärm- 
ten Luft niederschlagen. Nicht zu beseitigen ist dagegen der Staub, 
welcher sich durch den Verwitterungsvorgang in den gemauerten 
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Frischluft- Zentralheisung amerikanischer Bauart. 


Steigkanälen bildet, und von der reinen Luft mitgeführt, im Zimmer 
eine stetig zunehmende Verschlechterung der Luft hervorruft. 

Diesem Übelstande sucht die von der Graff Furnace Co. in 
New York konstruierte und von oben genannter Firma in Deutsch- 
land eingeführte neue Zentral-Luftheizung abzuhelfen, indem 
sie die gemauerten Kanäle durch solche aus galvanisierten 
Eisenrohren ersetzt. 

Schematisch gewährt eine derartige Heizung das Bild Fig. 158. 
Durch ein Blechrohr a, an dessen Stelle natürlich auch ein gemauerter 
Kanal treten kann, wird die frische Luft an einem Kellerfenster, einer 
Wandöffnung oder an der Aufsenwand des Gebäudes entnommen und 
zur Heizkammer b geführt. In dieser stehen Wassergefälse d, welche 
sich selbsttätig bis zu einer bestimmten Höhe mit Wasser gefüllt er- 
halten. Ein Feuer erwärmt die Luft im Raume b und entwickelt zu- 

leich Wasserdampf in den Gefafsen d. Letztere haben einen derartigen 
Querschnitt, dafs niemals zu viel Wasserdampf entwickelt und so die 
Luft zu stark befeuchtet werden kann. 

Die erwärmte Luft tritt in die Rohre e und wird von ihnen den 
zu beheizenden Räumen in den verschiedenen Geschossen zugeführt. 
Sie tritt dort durch vergitterte Öffnungen f aus, welche zum Zwecke 
einer Regulierung der Luftmenge mit Klappenregistern (Jalousien) ver- 
sehen sind. Die Öffnungen f an sich können im Fufeboden oder in 
den Umfassungswänden angeordnet werden. Die aus ihnen in den 
Raum ausströmende Luft verdrängt die dort befindliche, ausgenutzte 
Luft durch die Fenster- und Türritzen, oder, wenn Abluftkanäle vor- 
gesehen sind, auch durch diese. Wie seither ordnet man in solchem 
Falle vor den Abluftkanälen h ebenfalls vergitterte Register an. 

Jedes Steigrohr e enthält eine Stellklappe i, durch welche der 
angehängte Raum sich ausschalten lälst, falls eine Erwärmung desselben 
nicht gewünscht wird. Die Klappen liegen direkt hinter dem Heiz- 
ofen, damit man sie bequem bedienen kann. Eine äbnliche Klappe k 
ist im Frischluftkanale a vorgesehen, um auch den Zuflufs der kalten 
Luft regeln zu können. 
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Über die Detailausfihrung der Heizung ін zu berichten, 
` dafs der Ofen im Vertikalschnitt das Bild Fig. 159, 1 und im Grundrifs 
das Fig. 159, 2 gewährt. Sein Querschnitt ist kreisrund, weshalb auch 
das Fundament in Kreisform ausgeführt werden kann. An dieses Fun- 
dament, das in der Mitte einen gemauerten Pfeiler erhält, schlielst 
man den Frischluftkanal. Ist ein freiliegender Blechkanal vor- 
gesehen, so wird dieser unmittelbar über dem Fufsboden in den Sockel 
es Ofens eingeführt und geht von da nach einem benachbarten Keller- 
fenster oder einer sonstigen Öffnung in der Wand. Soll anstatt fri- 
scher Luft solche aus dem zu heheizenden Raume selbst entnommen 
werden (Zirkulationsluftheizung), so versieht man den Sockel 
des Ofens, wenn dieser im Raume selbst aufgestellt ist, mit einer 
entsprechenden Öffnung. Steht der Ofen dagegen aulserhalb des be- 
treffenden Raumes, so führt von ihm ein Rohr oder Kanal nach dem 
Raume, der beheizt werden soll, und entnimmt ihm die Luft. Beab- 
sichtigt man mit Zirkulation und Ventilation zu arbeiten, so wird der 
Ofen naturgemäfs einerseits mit der Atmosphäre und anderseits mit 
dem zu beheizenden Raume zu verbinden sein. Es wären dann zwei 
Rohrleitungen vorzusehen, die beide absperrbar gemacht werden 
miifeten. 
ABGANGSSTUTZEN 
A Kä 


»FEUERUNGSTÜR 


WASSERKASTEN 


УЛ, 
н вусі ROST 


=ASCHENTÜR 


FRISCHLUFTKANAL 
ÄUSSERER LUFTRAUM 


RAUCHAUSTRITT REINIG.KLAPPE 


HINTERSEITE 
VORDERSEITE 


RADIATOR 
Fig. 159. Frischluft-Zentratheisung amerikanischer Bauart. 

Ummantelt gewährt der Ofen das Bild eines Zylinders mit abge- 
stumpft kegelförmiger Haube. 

Unten am Mantel, und zwar gegenüber der Feuertür, ist das Ver- 
dunstungsgefäls (vgl. Fig. 159) angeordnet. Dasselbe kann herausge- 
hoben werden, reicht im übrigen aber bis nahe an die Wandung des 
Feuertopfes heran. 

Die untere Partie des eigentlichen Ofens bildet den Aschenfall. 
Darüber liegt der Feuertopf, der in seiner oberen Hälfte halbkugelig 
geformt ist und schliefslich in einen kopfartigen Dom übergeht. Letz- 
terer liegt innerhalb des sog. Radiators. 

Der untere Teil des Ofens, den Fig. 160 besonders darstellt, ent- 
hält den bewegliehen Rost, dessen Stäbe in ihrer Einrichtung durch 
die beiden Beispiele der Abbildung veranschaulicht werden. Die Rost- 
stäbe sind dreikantig, so dafs sie, wenn man sie jeden Tag einmal 
dreht, dem Brennstoff stets eine andere Angriffsfläche darbieten. Erst 
jeden vierten Tag erscheint die erste Angriffeflache wieder oben. Hier- 
durch soll die пао der Stäbe wesentlich herabgemindert und 
vor allem das Abbrennen der Ecken der Stäbe verhindert werden; 
gleichzeitig wird so das Feuer rein gehalten. Zum Drehen der Rost- 
stäbe bedient man sich einer Handkurbel, die man auf den mittelsten 
Stab aufsteckt; Zahnräder übertragen die Bewegung auf die übrigen 
Stäbe. 

Der gerippte Mittelteil des Ofens bildet den Füllraum und ist 
während des Betriebes stets bis zum Bodenrand der Feuertür mit 
Brennstoff beschickt zu halten. Als Brennmaterial dient grofsstückiger 
Koks, den man in stundenlangen Zwischenräumen aufgibt. 

Die Luftzufuhr zum Roste wird von Hand durch Einstellen einer 
Klappe geregelt. Eine ebensolche, von den Konstrukteuren als „Dämpfer“ 
bezeichnete Klappe befindet sich im Rauchrohr des Ofens (vgl. Fig. 159), 
so dafs man durch Drosseln der Luftzufuhr zum Roste und Einführen 


‚solchen Registers 


von Luft in das Rauchrohr die Leistung des Ofens genau dem jewei- 
ligen Bedarf an Wärme anpassen kann. 

Der Radiator oberhalb des Feuerraumes stellt sich als ein ring- 
förmiger Hohlkörper dar, der durch eine Öffnung mit dem: Dome des 
ersteren zusammenhängt. Er wird von den Heizgasen seiner ganzen 
Länge nach durchflossen und ist allseitig von der Luft umspült. Diese 
hat vorher den zwischen Ofenmantel und Feuerkorb vorhandenen 
Zwischenraum passiert und sich dabei angewärmt; ihre Temperatur 
steigt beim Umspülen des Radiators. noch weiter und erreicht eine 
für Heizzwecke erwiinschte Höhe. Der Mantel des Ofens ist aus gal- 
vanisiertem Eisenblech gefertigt und wird, da zwischen ihm und dem 
Ofen selbst ja kalte Luft sich bewegt, nur in seiner oberen Partie er- 
wärmt. 

Auf den Mantel wird die schon erwähnte Haube aufgesetzt, an 
deren Rohrstutzen sich die nach den einzelnen Räumen führenden 
Leitungen anschliefsen. Letztere können einen kreisrunden, ovalen 
oder viereckigen Querschnitt haben. Auch werden sie mit Steigung 
verlegt; sie gehen zunächst mit geringer Steigung vom Ofen stern- 
förmig nach allen Seiten und dann unter Verwendung von Krümmern 
in senkrechte Stränge über. Die letzteren können vor oder direkt in 


die Wände ver- 
legt werden und 
sind am Ende mit 
den schon erwähn- 
ten Registern 
versehen; diese 
werden im Par- 
terre vorteilhaft 
in den Fuls- 
boden, in den 
Obergeschossen 
jedoch in die 
Wandungen ein- 
gebaut. Die Ein- 
richtung eines 


läfst Fig. 161 er- 
kennen. Es ge- 
nügt, mit dem 
Fulse auf das Re- 
gister zu treten 
und den Fufs ein wenig zu bewegen, um das Register in eine be- 
stimmte Lage einzustellen und so die Zufuhr der Luft zu regeln. 

Eines Vorzuges, den die amerikanische Zentral-Luftheizung vor 
der bei uns üblichen mit gemauerten Kanälen hat, sei zum Schlufs 
noch ganz besonders gedacht. Man kann nämlich die amerikanische 
Heizung auch nachträglich noch in ein Gebäude einbauen, da ja die 
Kanäle als verkleidete Blechkästen aufsen an den Mauern verlegt 
werden können und für den Heizofen nicht wie beim normalen Luft- 
heizungscaloriföre eine besondere Heizkammer nötig ist. Dieser Um- 
stand im Verein mit der zu Eingang festgestellten Staubfreiheit der 
Heizung und der Tatsache, dafs die Heizung sofort nach dem An- 
heizen wirkt, ist во beachtenswert, dafs man ihrer Einführung wohl das 
Wort reden darf, zumal sich auch Umbauten im Keller, wie sie die 
normale Luftheizung fordert, nicht nötig machen; die Kaltluftleitung 
kann ja, wie oben gezeigt wurde, ebenfalls als freiliegendes Blechrohr 
ausgeführt werden. 

Für die sogen. Einfamilienhäuser dürfte die Heizung wegen 
ihrer hygienischen und praktischen Vorzüge besonderen Wert haben. 


Fig. 161. 
Frischluft-Zentratheisung amerikanischer Bauart. 


Fig. 160 u. 161. 


Einrichtung zur Regelung der Dampfspannung bei Niederdruck- 
Dampfheizungen von Arthur Schulze in Dresden. D. R.-P 151090. 
In die Dampfleitung ist vor den einzelnen Heizkörpern bezw. Heiz- 
körpergruppen je eine Regelungsvorrichtung eingeschaltet, die aus 
einem Rohrstück, einem Quecksilbergefäfs mit Schwimmer und Drossel- 
klappe sowie einem vom Quecksilbergefäls unten seitlich abzweigenden 
Rohr besteht. Die Krümmung und Steigung des letzteren ist je nach 
dem gewünschten Grade der Dampfdromelung derart bestimmt, dafs 
in den Heizkörpern bezw. Heizkörpergruppen stets gleiche Dampf- 
spannungen entstehen. 
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Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


Schleifmaschine 


mit endlosem Schmirgelriemen 
von der Clemons Machine Company in Hornellsville. 
(Mit Abbildung, Fig. 162) Nachdruck verboten. 

Die durch Fig. 162 veranschaulichte Sand-Schleifmaschine 
arbeitet mit einem endlosen Schmirgelriemen, der mit einer 
Geschwindigkeit von 3300’e pro Minute umläuft. Diese hohe Touren- 
zahl ist nicht nur auf die Feinheit des hergestellten Schliffes von Ein- 
flufs, sondern sie wirkt“zugleich auch auf die Reinhaltung der Poren 
des zu schleifenden Holzes hin. Der entstehende Zug reifst allen 
Staub und alle abgeschliffenen Holzteilchen mit sich fort und führt 
sie aus der Maschine. 

Darin liegt ein wesentlicher Vorteil der neuen Maschine vor den 
seither üblichen Sandpapiermaschinen, bei denen Staub und Schmirgel, 
statt weggeführt zu werden, in die Poren des Holzes hineingedrückt 
wurden. 

Der von der Clemons;Machine’Company in Hornells- 
ville, N. Y. an ihren Maschinen angewendete Riemen a, Fig. 162, hat 
23' Länge und 8” Breite. Er bildet ein Conglomerat von Gummi, 
Schmirgelleinen ‚sowie Papier und wird von der Firma Herman 
Behr & Co. in New York bezogen. Zum Auswechseln eines ab- 
genutzten Riemens gegen einen. gegen genügen drei Minuten. 


Fig. 162. Schleifmaschine mit endlosem Schmirgelriemen. 


Der Riemen wird über eine fest (f) und eine verschiebbar (b) 
gelagerte Scheibe geführt, wobei Vorsorge getroffen ist, dafs man die 
bewegliche Scheibe b selbst während des Betriebes verstellen kann. Nur 
so nämlich ist es möglich, den Riemen fortgesetzt gespannt zu erhalten. 

Um dem Riemen dauernd die erforderliche Anpressung an das 
Werkstück zu erteilen, ist eine Andrückvorrichtung vorgesehen; diese 
besteht in einer Anzahl Prefsplatten e, deren Tragspindeln d ihre 
gemeinsame Führung in einer Traverse finden, die man mit Hilfe einer 
endlosen Kette und zweier Spindeln vertikal verstellen kann. Jede 
der Prefsplatten e läfst sich unabhängig von allen anderen vertikal 
bewegen, so dafs man imstande ist, immer nur so viele Platten ein- 
а Пен als nach den Dimensionen des zu bearbeitenden Objektes 
gerade erforderlich sind. Da die Prefsplatten federn, so besteht die 
Möglichkeit, auch unebene Flächen zu schleifen. Es stellen sich in 
diesem Falle die Platten selbsttätig ein. 

Der an der Maschine vorgesehene Spanntisch c bewegt sich quer 
zum Riemen a vor- und rückwärts. 

Nach „Iron Age“ wird die Maschine in zwei Gröfsen ausgeführt, 
von denen die eine zum Schleifen von Flächen von 5,5 X 4,5' e (= 1,68 
X 1,37 m), die andere von solchen von 8 X 4,5'е(= 2,44 X 1,37 m) be- 
stimmt ist. Das Gewicht der Maschine schwankt in beiden Fällen 
nicht beträchtlich; es stellt sich im Mittel auf 2400 Pfd. An Grund- 
fläche beansprucht die Maschine 10 X 12' (= 3,05>< 3,7 m), während 
die normale Geschwindigkeit der Antriebsriemenscheibe sich auf 550 
Touren in der Minute stellt. 

Die antreibende Riemenscheibe sitzt auf der Welle der festen 
Riemenscheibe f. Das Gestell der Maschine ist vollständig in Grau- 
guls ausgeführt und mit sehr breiten Fülsen versehen. 


Hobel 


der Union Mfg. Company in New Britain, Conn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 163 u. 164.) 
Nachdruck verboten. 
Eine neue, durch die eigenartige Feststellung der Hobeleisen 
bemerkenswerte Hobelkonstruktion der Union Mfg. Company in 
New Britain, Conn. ist in Fig. 163 u. 164 nach „Iron Age“ dar- 


gestellt. Die Ausführung dieser Hobel erfolgt entweder mit Eisen- 
kasten, wie die Abbildungen zeigen, oder auch mit Holzkasten. 

Der das Werkzeug tragende Sockel ist mit dem Kasten a in einem 
Stück hergestellt; das Hobeleisen selbst ist ein doppeltes, indem ein 
Eisen b von gleicher Breite und mit gleichfalls abgeschrägter unterer 
Kante mit der scharfen Kante gegen die Innenfläche des eigentlichen 
Schneideisens c gelegt ist. Letzteres wird von dem Griff d aus eingestellt, 
während das Eisen b auf demjenigen c verschiebbar ist, wobei durch 
Annäherung oder Entfernung der beiden Schneiden die Spanstärke regu- 
liert wird. Die Verschiebung des Eisens b erfolgt durch den Hebel e, 
der mit Hilfe der Muttern f, f, 
fixiert werden kann. 

Ist der Hebel e zwischen 
den Muttern f, f, festge- 
klemmt, so ist eine Verstel- 
lung der Spanstärke erst 
möglich, nachdem zuvor eine 
dieser Muttern gelöst wurde. 
Damit ist die Sicherheit ge- 
boten, dafs die Späne stets 
genau die gewünschte Stärke 
haben; aufserdem bewirkt 
aber diese Anordnung noch 
insofern einen wesentlichen 
Vorteil, als bei diesem Hobel, 
wenn er weggelegt oder mit 
anderen Werkzeugen zusam- 
men in einem Kasten unter- 
gebracht wird, eine Ver- 
letzung der Schneidkante 
sicher verhütet, d. h. das 


UNION а 8 


Fig. 163. 


с 
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Werkzen; zurückgezogen | А Ж E AKC 
Serden Кола ohne dafs Vë Lë Ганчи’ С 


Wiederbenutzung fir die 
gleiche Spanstärke eine Neu- 
einstellung notwendig wird. 
Löst man die untere Mutter f, allein, so kann der Hebel е nach unten 
gedrückt und das Hobeleisen nach oben zurückgezogen werden. 

Die rasche Einstellung für dieselbe Spanstärke- ist bei der Wie- 
derbenutzung des Hobels dadurch gesichert, dafs der Hebel e einfach 
gegen die in ihrer Lage unveränderte Mutter f geführt und durch die 
untere Mutter alsdann wieder festgehalten wird, wobei das Eisen b 

епап die Lage einnehmen mufs, in die es zuvor für die betreffende 
Spanstarke gebracht wurde. Das Festhalten des Hobeleisens geschieht 
durch ein Druckstück g, das in Anschlägen der Seitenwände des Ка- 
stens geführt ist und durch die Schraube h betätigt wird. 


KT Fig. 164. 
Fig. 163и. 164. Hobel der Union Муд. Company. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 165 u. 166.) 


Dübel zur Verbindung von ungleich hohen Dauben an Holz- 
gefäfsen von Adolf Kéfsner in Breslau. D. R.-P. 150049. 
(Fig. 165.) Der eine Haken d der metallenen Klammer 


wird durch Umbiegen des Blattes, der zugespitzte an- r, bi 

dere e dagegen durch einen Ausschnitt in der Schneide 

gebildet. 5 а) 
Maschine zum Schärfen von Sägen von der Ersten Fig. 165. 

Offenbacher Spezialfabrik für Schmirgelwaren- Dübel. 


Fabrikation Mayer & Schmidt in Offenbacha.M. 

D. R.-P. 150705. Eine an einem beweglichen Arm geneigt zur Vertikal- 
ebene gelagerte, an beiden Angriffsflächen kegelförmig gestaltete 
Schmirgelscheibe wird in Bezug auf ihre Höhenlage in der Weise ver- 
schoben, dafs die Mittelachse der Scheibe einmal über, das andere 
Mal unter das Sägeblatt zu liegen kommt. Dadurch werden bei einer 
und derselben Stellung der umlaufenden Scheibe immer je zwei ge- 
neigte Schleifflächen erzeugt, und zwar die eine an der Brust E 
einen und die andere am Rücken des 
folgenden Zahnes. 

Furnierkérper von Herm. Buyten 
in Düsseldorf. D. R.-P. 150024. 
(Fig. 166.) Den Furnierkörper bildet 
ein die Furnierplatten tragendes Ge- 
rippe aus mindestens drei Lagen schma- 
ler Leisten, die kreuzweise neben- und übereinander so verleimt sind, 
dals Zwischenräume o verbleiben. Я 

Handhobel zum Hobeln von Profilen oder dgl. mit mehreren 
nebeneinandergesetzten, das Profil bildenden, aus Stahlblech be- 
stehenden Messern von W. Busch in Kray bei Essen a. Ruhr. 
D. Е.-Р. 152346. Zum Einstellen eines Profils ist ein diesem entsprehen- 
des Profilstiick über den Stahlblechstreifen durch Stellschrauben oder 
dgl. einstellbar angeordnet, welches den Stahlblechstreifen als sicheres 
Widerlager dient. 

Vorrichtung an Drehbänken zur Herstellung von profilierten 
Arbeitsstücken nach Schablonen von Alexander Bonne inNimes, 
Gard. D.R.-P. 148806. Eine an der Drehbank angebrachte Vor- 
riehtung, die von Hand verschiebbar und von der Bewegung des Werk- 
zeuges unabhängig ist, zeigt an einer der Form des Werkstückes ent- 
sprechenden Umrilslinie an, ob und wieweit das Werkzeug an der 
Arbeitsstelle von der der Umrifslinie entsprechenden Form des her- 


zustellenden Arbeitsstücks entfernt ist. 


Fig. 166. Furnierkorper. 
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Zement- nnd Xalkindustrie. 
Stein-, Ton- and Glasindustrie. 


Kalk- und Zementbrennöfen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 167 u. 168.) 


Nachdruck verboten. 

Den in letzter Zeit veröffentlichten Konstruktionen von rotieren- 
den Brennöfen (vgl. „Prakt. Masch.-Konstr.“ Nr. 13, Tafel 33 und „Techn. 
Rundschau“, Ausg. II, 1904, Nr. 7) möge sich im folgenden die Be- 
schreibung zweier neuerer Schachtöfen anschliefsen. Fig. 167 zeigt 
den Ernst Schmatolla in Berlin unter Nr. 149340 patentierten 
Schachtofen zum Brennen von Kalk u. drgl. 

Das Hauptmerkmal dieses neuen Schachtofens besteht darin, dals 
der gröfste Teil der Sekundärluft am Umfange des Kühlschachtes, also 
unterhalb der Gaseintrittsöffuungen, zugeleitet wird. Ein nicht un- 
wesentlicher, jedoch geringerer, genau regelbarer Teil der Sekundär- 
luft wird in stark vorgewärmtem Zustande oberhalb der Gaseintritts- 
Öffnungen in den Schacht eingeführt, und ein dritter, noch kleinerer 
Teil wird ebenfalls in regelbarer Menge vor Eintritt des Gases in den 
Schacht zu dem ersteren zugeleitet. 

Durch die von unten zugeführte Sekundärluft wird die Hitze des 
gebrannten Kalkes aufgenommen, und die Luft wird dabei stark vor- 

ewarmt; dieser 


4, ей der Sekundar- 
И М luft dringt bis zur 
d E ein Di 
N 8 
И % geringe Sekundär- 
PN 5% luftmenge, welche 
ES М kurz vor Eintritt 
gs NZ des Gases in den 
ES М Schacht dem Gabe 
5 N zugeleitet wird, ha 
E Kë den Zweck, das Gas, 
DR WY bevor es in den Ge- 
2 КУ NA neratorschacht ein- 
YAN N 2 tritt, zu entflam- 
ЖЕ -N Z men. Dadurch wird 
ж der an dieser Stelle 


bereits gebrannte 
Kalk, der in abge- 
kühltem Zustande 

lebhaft Kohlen- 
säure, Wasser und 
Schwefelgase auf- 
nimmt, während er 
“mit dem stets er- 
hebliche Mengen 
Kohlensäure und 
Schwefelgase ent- 
haltenden Gase zu- 
sammentrifft, hoch- 
glühend erhalten, 
so dafs er nicht ge- 
neigt ist, auf die 
Einwirkungen des 
Gases zu reagieren. 
Da jedoch die an 
dieser Stelle zuge- 


führte Sekundär- 
Fig. 167. Kalk- und Zementbrennofen con Ernst Schmatolla uftmenge verhält- 
in Berlin, nismälsig gering 


sein soll, so würden 
unverbrannte Gase, namentlich an den Wandungen des Brennschachtes, 
in die Höhe steigen, wenn nicht kurz oberhalb der Gaseintrittsöffnungen 
eine gewisse Sekundärluftmenge in hocherhitztem Zustande eingeleitet 
würde. Es ist von grofser Wichtigkeit, dals diese Sekundärluft stark 
vorgewärmt ist, weil das Gas an dieser Stelle sich bereits im Zustande 
starker Verdünnung befindet und infolgedessen mit kalter Luft nicht 
verbrennen würde. Hieraus geht hervor, dafs die dreifache, eigen- 
artige Sekundärluftzuführung einen wesentlichen Vorteil bietet. 

Der Brennschacht a, und der Kühlschacht a sind bei diesem 
Schachtofen wesentlich enger als der Vorwärmeschacht b. Die haupt- 
sächliche Brennwirkung wird dabei in dem engen Teil des Brenn- 
schachtes konzentriert, und das zu brennende Gut wird in allen Teilen 
dieses Schachtquerschnittes gleichmälsig erhitzt. Die von dem hoch- 
glühenden Teile dieses Schachtes ausgestrahlte Wärme wird dabei zur 
Vorwärmung der oberhalb zugeführten Sekundärluft nutzbar gemacht, 
und zufolge der eigenartigen Führung dieser Sekundärluft wird das 
an dieser Stelle stark in Anspruch genommene Mauerwerk gleichzeitig 
abgekühlt. Durch die Einschnürung des Brennschachtes unterhalb des 
Vorwärmeschachtes wird gleichzeitig daa in dem Brennschachte befind- 
liche Gut entlastet und das Feuer im Vorwärmeschacht in der Mitte 
zugeführt und damit gleichmäfsig auf den ganzen Querschnitt des- 
selben verteilt. 

“аа Fig. 167, Skz. 1 zeigt einen Vertikalschnitt durch den eigentlichen 
Schachtofen, Skz. 2 ist ein wagerechter Schnitt oberhalb des Haupt- 
gaskanals C, Skz. 3 ein solcher durch diesen Kanal. Skz. 4 ist ein ab- 


gewickelter, senkrechter Schnitt durch die Luftkanäle, welche hinter 
dem feuerfesten Mauerwerk des zylindrischen Schachtes angeordnet 
sind, und ist hieraus am besten die eigenartige Führung der Sekundär- 
luft zu erkennen. 

Wie die Zeichnung erkennen läfst, wird das Generatorgas von dem 
Hauptgaskanal С durch vier radial in den Schacht einmündende Kanäle с 
in diesen eingeleitet, und zwar in einer Höhe von ca. 2 ш oberhalb 
der unteren Ziehöffnungen. Unmittelbar über den Ziehöffnungen, also 
unterhalb der Gaseintrittsöffnungen c, wird durch Düsen d die Haupt- 
menge der Sekundärluft eingeleitet. Die Gaskanäle c sind, wie im 
besonderen Skz. 4 erkennen läfst, hinter dem feuerfesten Futter des 
Schachtes von einem ringsumlaufenden Luftkanal f umgeben, aus wel- 
chem die Luft durch Kanäle f in den Gaskanal einströmen kann; die 
Luft wird von aufsen durch Kanäle f, zugeleitet. Die oberhalb der 
Gaseintrittsöffnungen durch die Düsen g zugeführte Sekundärluft wird 
durch wagerechte Kanäle h, welche in dem и. S 
Mauerwerk des Kühlschachtes angeordnet 
sind, durch Schieber regelbar zugeleitet; 
sie steigt zunächst in senkrecht hinter dem 
feuerfesten Futter des Schachtes aufsteigen- 
den Kanälen g, in die Höhe und strömt 
alsdann abwärts durch Kanäle g; die Ka- 
näle g, g, haben demnach, wie im beson- 
deren Skz. 4 erkennen lälst, eine | -förmige 
Gestalt. Auf dem langen Wege durch diese 
Kanäle, die sich unmittelbar hinter dem 
glühenden Mauerwerk des Brennschachtes 
befinden, wird der hindurchgeleitete Teil 
der Sekundärluft stark vorgewärmt. Man 
könnte die absteigenden Kanäle g auch mit 
den Kanälen f verbinden und mithin auch 
die zu dem Gase zugeleitete Sekundärluft 
aus diesen langen, auf- und absteigenden 
Kanälen g, g, entnehmen. 

Durch eine derartige Führung und Ein- 
teilung der Sekundärluft in Verbindung mit 
dem verengten Brennschacht ist es möglich, 
die eigentliche Kalkbrenntemperatur in 
dem Schachte an einer verhältnismälsig eng 
begrenzten Stelle zu konzentrieren und auf 
diese Weise den Kalk mit verhältnismäfsig 
wenig Brennstoffaufwand garzubrennen. 

Diese Führung der Sekundärluft ist 
namentlich von Wichtigkeit bei Verwen- 
dung von geringwertigen, wasser- und 
schwefelhaltigen Brennstoffen, wie z. B. 
erdiger, nasser Braunkohle. 

Der Ofen kann sowohl mit natürlichem 
Zuge als auch mit Gebläse betrieben wer- 
den. Die Anzahl der Gas- und Luftkanäle 
richtet sich nach dem Querschnitt bezw. 
der Gröfse des Schachtes, der Art des 
Gases u. 8. w. ` 

Zum Brennen von Portland-Zement 7 
dient der in Fig. 168 dargestellte „R“-Ofen 
von F. L. Smidth & Co. in Kopenhagen. 
Dieser Ofen besteht aus einem doppelten 
Vorwärmeraum, einem Brennraum und 
einem Kühlraum; direkt auf dem Vor- 
wärmeraum ist der Schornstein angebracht. 
Durch die Öffnung a in dem doppelten Vor- 
wärmeraum A wird die Zementrohmasse in 
Form von getrockneten Ziegeln hineinge- 
geben. Die fertiggebrannten, abgekühlten 
Zementklinker werden aus dem Kühlraum 
C durch den Rost г herausgezogen ; dadurch 
sinkt die Zementmasse, welche sich im: Brennraum B befindet, in den 
Kühlraum hinein, und die Rohziegel, welche sich im Vorwärmeraum 
befinden, sinken so von selbst in die Brennzone herunter. Dem Brenner 
wird damit eine erhebliche Arbeit, nämlich das Hineinschaffen der 
vorgewärmten Materialien aus dem Vorwärmeraum in den Brenn- 
raum erspart, eine Arbeit, durch die oft die Ziegel zerschlagen 
werden und dadurch leicht Veranlassung zu Zugstörung geben. In 
den Vorwärmeraum werden dann neue Rohziegel hineingeschafft. Im 
Boden des durch den Vorwärmeraum gehenden überwölbten Durch- 
gangs sind die Feuerlöcher f vorgesehen. Es ist dadurch möglich, 
das Brennmaterial direkt in die Brennzone hineinzubringen, und zwar 
auf der Stelle, wo die gréfste Hitze erzeugt werden soll. Auch 
kann der Brenner den Betrieb des Ofens vollständig regulieren, indem 
er nach Belieben das Brennmaterial verteilt und stets dafür Sorge 
trägt, dafs der Zug im Ofen regelmälsig verteilt wird. 

Der erste Ofen dieser Art wurde von Ingenieur E. Riisager, dem 
Betriebsleiter einer grofsen Zementfabrik, konstruiert. Letztere be- 
sitzt ein schwieriges Rohmaterial, das ziemlich tonerdereich, aber 
kieselsäurearm ist. Die Rohziegel sind ziemlich spröde und haben 
selbst nach einer guten Vortrocknung Neigung, im Ofen zu zerfallen, 
wodurch der Zug schlecht und im Ofen ungleichmäfsig verteilt wird. 
Um überhaupt einen guten Zement zu fabrizieren, ist es ferner not- 
wendig, diesen sehr hart zu brennen und die Klinker längere Zeit 
ablagern zu lassen. Es lag deshalb bei einer vorzunehmenden Ver- 
grölserung der Anlage im Jahre 1897 Veranlassung vor, einen neuen 
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Fig. 168. Kalk- und Zementbrenn- 
ofen von F. L. Smidth & Co. 
in Kopenhagen. 
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Ofen zu konstruieren, bei welchem шап besonders die vorerwabnten 
Schwierigkeiten berücksichtigte. Der Kihlraum wurde dann во grols 
ДАН) dafs er imstande war, ca. 500 Fafs Klinker aufzuspeichern ; 

adurch werden sich die Klinker verhältnismälsig lange Zeit in dem 
Kühlraum befinden, und die ganze Verbrennungsluft, die den Kühlraum 
passieren muls, ist lange einem kräftigen Luftzug ausgesetzt. Die 
Klinker geben so ihre sämtliche Wärme an die Verbrennungsluft ab, 
was für den Brennmaterialienverbrauch des Ofens vorteilhaft ist, 
und ferner bewirkt der starke Luftzug auch, dafs die Ablagerung der 
Klinker stark gefördert wird. 

Der Vorwärmeraum mufs möglichst grofs sein, um dadurch eine 
langsame Erwärmung der Rohsteine zu ermöglichen und ein Zer- 
fallen tunlichst zu. vermeiden. Aufserdem läfst sich die Wärme der 
abgehenden Verbrennungsprodukte in einem grofsen Vorwärmeraum 
besser ausnutzen. Um also den Vorwärmer möglichst grofs zu er- 
halten, wird er mittels eines überwölbten Durchganges in zwei be- 
sondere Räume geteilt; man erreicht durch diese Mafsnahme zugleich, 
dafs die Feuerlöcher direkt über der Brennzone angebracht werden 
können, wodurch eine genaue Kontrolle des Brandes möglich ist. 


Automatischer Zement-Wäge- und Sackabfüll- 


apparat 
von Gibbons Bros., Ltd. in Westminster. 


(Mit Abbildungen, Fig. 169 u. 170.) 
Nachdruck verboten. 
Die Firma Gibbons Bros. Ltd. in Westminster baut seit 
neuerem nach einem belgischen Patent automatische Sackfüll- 
apparatemit Wage, die be- 
reits in zahlreichen Mühlen ein- 
geführt sind. Für Zementfabriken 
kamen diese Maschinen zum er- 
sten Male in den Werken der 
Wouldham Cement Com- 
pany in West Thurrock, 
Essex zur Anwendung, und zwar 
in der durch Fig. 170 nach „En- 
gineer“ dargestellten Anordnung. 
Fig. 169 läfst erkennen, dafs 
diese Maschinen insofern automa- 
tisch arbeiten, als der weitere 
Zufluls von Füllgut abgeschnit- 
ten wird, wenn das Gewicht des 
gefüllten Sackes eine bestimmte 
Höhe erreicht hat. Der zu ver- 
packende Zement wird durch 
ein Förderband in den Behälter 
v gebracht, in welchem er von 
einer Schnecke auf die Füllrohre 
s verteilt wird. Diese, als zwei- 
armige Rohre 
ausgeführt, 
übergeben деп 
Zementanden 
Füllapparat, 
indem sie ge- 
mäls Fig. 170 
je zwei der- 
selben bedie- 
nen. Unten ist 
jeder Rohrast 
durch eine auf 
einem Zapfen 
drehbare 
Klappe ver- 
schliefsbar, 
die in Fig. 169 
durch gestri- 
chelte Linien 
einmal im ge- 
öffneten, das 
andere Mal im 
geschlossenen 
Zustand dar- 
gestellt ist. 
An dem einen 
Eude des 
Lagerzapfens 
derVerschluls- 
klappe ist ein 
durchGewicht 
belasteter 
Hebel a ange- 
schlossen,dem 
gegeniiber auf 
dem anderen 
Ende ein Seg- 
ment b aufgesetzt ist, gegen das die Feder с drückt. Auf der anderen 
Seite wird dieses Segment b durch die Nase e eines bei f drehbaren Hebels 
d gehalten, der durch die Stange n mit dem Wagebalken verbunden ist. 
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In dieser Stellung des Segments b ist die Verschlufeklappé des Fillrohrs 
geöffast, An dem auf der Schneide i gelagerten Wagebalken sind, gleich- 
alls auf Schneiden sitzend, die Plattform r und die Gewichtsschale q auf- 
gehängt. Beim Gebrauch dieser Einrichtung wird zunächst auf die Schale 
q das dem gefüllten Sack entsprechende Gewicht gelegt und auf die 
Plattform г der zu füllende Sack gesetzt, indem er oben an ein Rohr 1 
angeschlossen wird, das mittels einer flexiblen Kupplung m mit dem 
Füllrohr verbunden ist. Nach diesen Vorbereitungen wird die in dem 
letzteren befindliche Verschlufsklappe geöffnet, zu welchem Zweck der 
Hebel a solange angehoben wird, bis das Segment b gegen die Nase e 
des Hebels d stöfst. Hierauf fällt der Zement aus dem Füllrohr so- 
lange in den Sack, bis dessen Gewicht dasjenige der Schale q über- 
steigt, wonach die Plattform r sich nach unten bewegt. Mit dieser 
Abwärtsbewegung wird aber zugleich der Hebel d durch die Stange n 
nach unten gezogen, d. h. die Sperrung d е gelöst und die Klappe für 
den Zementeintritt geschlossen. ` 


Zweiteiliger Normal-Grenzstein 


System Schmeisser 
von Georg Börner in Hersfeld. 
(Mit Abbildung, Fig. 171.) Nachdruck verboten. 

Grenzstreitigkeiten und demzufolge amtliche Grenzfeststellungen 
bilden für ländliche Gemeinden und Grundbesitzer immer eine Quelle 
mannigfacher Unzuträglichkeiten, so dafs sioh für die Grenzvermarkung 
an sich schon die Verwendang dauerhafter und unverrückbarer Grenz- 
steine empfiehlt. Aufserdem gehen auch die neueren Anweisungen der 
Katasterämter dahin, dafs bei Neumessungen und Grundstücksteilungen 
jeglicher Art die rechtlichen Eigentumsgrenzen durch unterirdische 
und ebenerdige, unzerstörbare Zeichen dauernd vermarkt 
werden sollen. Letztgenannten Bedingungen entspricht der von der 
Zementwaren-Fabrik Georg Börner zu Hersfeld ausgeführte 
zweiteilige Normal-Grenzstein Schmeisserschen 
Systems, den Fig. 171 veranschaulicht. 

Dieser durch D. R.-P. 109385 geschützte 
Normal-Grenzstein wird aus wetterfestem Ze- 
mentbeton hergestellt, der durch innigste Mi- 
schung von bestem Zement mit Sand oder Flufs- 
kies, die vorher mittels Granulator-Steinbrechers 
nebst Wasch- und Sortiermaschine behandelt 
werden, eine besondere Harte erhalt. Der gefallig 
aussehende und von Natursteinen leicht zu unter- 
scheidende Stein besteht aus zwei Teilen, dem 
eigentlichen Grenzstein A, der, von zwei rippen- 
artigen Ansätzen abgesehen, im allgemeinen die 
Gestelt eines rechteckigen Prismas mit kuppen- 
förmiger Oberfläche und halbkugelförmiger 
Basis Eat, und der oben entsprechend ausgerunde- 
ten Grenzplatte В, die quaderförmig oder bei den 
neuesten Ausfihrungen (vgl. Abbildung) kreis- 
rund und ohne scharfe Kanten hergestellt wird. 

Die Zweiteilung des Steines verfolgt den Zweck, eine eigentliche Ver- 
änderung des Grenzzeichens auch in dem Falle, dafs der herausragende 
Teil durch Anstofsen oder Anfahren aus seiner senkrechten Stellung 
gebracht werden sollte, unmöglich zu machen, indem sich Teil A in 
der Platte B in einem (durch die gestrichelte Linie bezeichneten) Kugel- 
gelenk bewegt. Selbst wenn der Stein A durch irgend welche äufseren 
Einflüsse ganz verloren gehen sollte, kann jederzeit ein neuer Grenz- 
stein genau auf die ursprüngliche Stelle gesetzt werden, indem man 
den Erdboden bis zur Ausrundung der Grenzplatte B entfernt und in 
diese den neuen Teil A einsetzt. 

Die erste Anlage eines Normal-Grenzsteins genau auf dem ge- 
gebenen Grenzpunkt geschieht in folgender Weise: Zunächst treibt 
man auf dem betreffenden Punkt einen ca. 1 cm starken Eisenstab senk- 
recht so tief in den Erdboden ein, dafs er ungefähr 1015 cm unter 
die zu setzende Grenzplatte B reicht. Alsdann entfernt man den 
Erdboden bis zu der Grundfläche, auf welche die Zementplatte zu 
stehen kommt, und führt letztere durch das in der Abbildung ange- 
deutete Loch in ihrer Mitte an dem eisernen Stab bis zur Grundfläche 
herunter, wo sie mit Erde, Kies, Schlacke, Steinschotter oder dergl. be- 
festigt wird. Zieht man jetzt den Eisenstab heraus, so ist die Mitte 
des Loches in der Grenzplatte mit dem gegebenen Grenzpunkt identisch. 
Der Grenzstein A wird dann mit seiner halbkugelförmigen Basis in die 
entsprechende Ausrundung der Grenzplatte, in die zuvor etwas lockere 
Erde gestreut ist, eingefügt, genau senkrecht gerichtet und endlich mit 
Erde oder dergl. festgestampft. Seine rippenartigen Ansätze eben 
oberhalb der Verbindung mit der Grenzplatte dienen dazu, seine Be- 
festigung im Erdreich noch zu erhöhen. 

Die äufseren Mafse des Normal-Grenzsteines gehen für die gang- 
barste Ausführung unmittelbar aus der Abbildung, Fig. 171, hervor. 
Die Platte hat eine Höhe von 9 und eine Breite von 25 cm, während der 
Stein 48 cm hoch und 15 cm breit ist; aus dem Erdboden ragt er eben- 
falls ca. 15 cm heraus. Für Ackerflächen, die mit Tiefkultur bewirt- 
schaftet werden, müssen die Grenzsteine A allerdings entsprechend länger 
sein, damit die Platte B nicht von der Pflugschar berührt wird; für nasse 
Wiesen u. dergl. wird anderseits zweckmälsig eine grölsere Unterplatte 
verwendet. In letzterem Falle empfiehlt es sich auch, vorher drei oder 
vier angekohlte, eichene Pfähle auf den Grenzpunkten einzuschlagen 
und erst auf diese Pfähle die Grenzplatte zu setzen, damit ein ev. Ver- 
sinken des Steines verhütet wird. 


Fig. 171. Zweiteiliger Normal- 
Grenzstein System Schmeisser. 
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Zerlegbares transportables Holzhaus 
von F. Schönthaler & Söhne in Wien und Weyer. 
(Mit Abbildungen, Fig. 172-174.) 

Die Firma F.Schönthaler &Söhne in Wien und Weyer 
zeigte auf der letzten Weihnachtsausstellung des К. К. österr. 
Museums für Kunst und Industrie zu Wien ein transportables 
zerlegbaresHolzhaus, 
dessen Gesamtansicht in Fig. 
172 wiedergegeben ist. Das 
einen sehr schmucken und 
wohnlichen Eindruck gewäh- 
rende Häuschen zerfällt iu 
Parterre und Mansarde. Im 
Parterre, Fig. 173, befinden 
sich neben einem 2,4m breiten 
und 4,8 m tiefen Vorplatz mit 
Treppe und Abort eine Küche 
von 3,04 und eine Mädchen- 
kammer von 2,4 m Breite und 
4,8 m Tiefe. Ebenso ist dort- 
selbst das 8 m tiefe und 4,8 m 
breite Wohn- und Speise- 
zimmer angelegt, dem als 
Schmuck ein kleiner Erker 
angefügt wurde. Die Man- 
sarde dagegen (Fig. 174) ent- 
hält neben dem Treppenlaufe 
zwei Schlafzimmer von 7,0 X 
6,0 resp. 4,88 >< 7,0 m Grund- 
fläche und zwei Toiletten; 
rechnet man auch nur die fünf 
heizbaren Räume als solche, 
so enthält das Haus doch 
126 qm nutzbare Bodenfläche. 
Sein Transport im zerlegten 
Zustand kann auf zwei offe- 
nen Waggons und einem 
Möbelwagen · erfolgen, da 
sein Gewicht nicht mehr als 
25000 kg beträgt. 

Der Aniba des Hauses 
geschieht vorteilhaft auf 
einem Fundament aus Piloten 
oder einem solchen aus Zie- 
gel- resp. Bruchsteinmauer- 
werk. Dabei wäre ev. unter 
dem Vorplatz oder der Küche 
ein kleiner Keller anzulegen, 
den man durch eine Falltür 
zugänglich machen könnte. 
Auf dem Fundamente kommt 
zunächst ein Rost aus mit Karbolineum getränktem Lärchenholz zu 
liegen. Darauf errichtet man das Gerippe des Hauses, bestehend aus 
aufrecht gestellten Tafeln und Säulen. Zwischen diese bringt man 
innen eine 3 cm und aufsen eine 2 cm starke genutete und gefederte Ver- 
schalung und füllt den Raum zwischen beiden mit 6,5 cm starken Kork- 
steinplatten aus, die mit Klebemasse luftdicht aneinander gefügt sind. 
Dadurch ist es ausgeschlossen, dafs Luft durch die Wände in das Ge- 
bäude eindringt; ebenso ist das Schwitzen der Wände zur Unmög- 
lichkeit geworden. Damit aber ist der hygienische Wert der Kon- 
struktion begründet, umsomehr als Wände dieser Bauart auch besser 
isolieren als solche aus Stein. 

Die Isolierung der Fufsböden kann wie bei jedem normalen Hause da- 
durch erfolgen, dafs man die Räume zwischen den Schwellen mit Asche, 
Mauerschutt, feinem, trocknem Sande oder Korksteinplatten ausfüllt. 

Zum Erwärmen der Zimmer bedient man sich eiserner Füllöfen, 
während zum Kochen ein transportabler eiserner Herd vorgesehen ist. 
Der Rauch wird in Steinzeugrohren abgeführt, welche in Kästen ein- 
gebaut und gegen die hölzernen Wände derselben durch Asbest isoliert 
sind. Ап deren Stelle können naturgemäfs auch gemauerte Schorn- 
steine verwendet werden. 
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Das Dach ist als Doppelklebepappdach ausgefiibrt. 

Die Aufstellung eines derartigen Hauses kann in ca. 8-10 Tagen 
bewerkstelligt werden; die Fassaden lassen sich nach jedem Stil durch- 
führen, nur richtet sich darnach natürlich der Preis. Bisher haben 
derartige zerlegbare Häuser als Villen, Jagdhauser, periodische Restau- 
rationen, Klubhäuser ete. Verwendung gefunden. 


Das Keroslicht 
der Firma Hugo Schneider A.-G. in Leipzig-Reudnitz. 
Von Dr. B. in В. 
(Mit Abbildungen, Fig. 175 u. 176.) 
ў Nachdruck verboten. 

Unsere Städte, besonders 
| die Grofsstädte, erfreuen sich 
heute zumeist einer glänzen- 
den Beleuchtung, die sie aus- 
schliefslich den grofsen Fort- 
schritten auf dem Gebiete 
des Leuchtgases und der 
Elektrizität іп technischer 
und ökonomischer Hinsicht 
verdanken. Die Anwendung 
des Gasglühlichtes oder der 
elektrischen Beleuchtung er- 
fordert jedoch das Vorhanden- 
sein einer Zentrale und da- 
mit einen Kapitalaufwand, 
welcher zu seiner Verzinsung 
eine genügende Zahl von 
Lichtverbrauchern voraus- 
setzt. In kleinen Städten und 
Landgemeinden, ganz zu 
schweigen von vereinzelt 
liegenden Gütern und Fabri- 
ken, hält es nun schwer, 
Gelder für solche Zwecke zu- 
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sammenzubringen ; auch wür- 
den die Einwohner infolge 
ihrer geringen Anzahl oft 
kaum imstande sein, das 
Anlagekapital einer Gas- 
anstalt oder eines Elektrizi- 
tätswerkes durch Deckung 
ihres Bedarfes für Licht-, 
Heiz- und Kraftzwecke hin- 
reichend zu verzinsen. In 
d vielen Fallen lafst sich dem 
|е; Lichtbedürfnis allerdings 
RE E ум durch Errichtung von Luft- 

tT gas- und Acetylengasanstalten 
abhelfen, doch legt man sich 
dadurch auf ein bestimmtes 
System fest und erschwert 
für die Zukunft vielleicht die 
Anlage von Leuchtgaswerken, 
welche mit ökonomischem 
Vorteil zur Fernversorgung mehrerer Gemeinden dienen könnten. Es 
fehlt hier ein Bindeglied in Gestalt von Einzellichtquellen, die bei 
niedrigen Anlagekosten eine ausreichende Beleuchtung und billigen 
Betrieb gewährleisten. 

Durch solche, voneinander unabhängige, transportable Lichtquellen 
würde auch das Bedürfnis nach einer besseren Beleuchtung bei der 
Vornahme nächtlicher Stralsen- und Streckenarbeiten, Tunnelbauten 
u. dergl. befriedigt werden können; denn die bisher üblichen Fackeln, 
Petroleum-, Rüböl- und Teeröllampen sind doch ein gar zu schlechter 
Notbehelf. 

Dies haben die beteiligten Kreise auch wohl erkannt und sich 
keine Mühe verdriefsen lassen, fulsend auf Auers epochemachender 
Erfindung des Gasglühlichtes, Lampen zu konstruieren, welche ermög- 
lichten, die billigen und für diese Zwecke am besten geeigneten Leucht- 
stoffe in einer der Neuzeit entsprechenden Form zur Lichterzeugung 
zu verwerten. 

Hierfür kommt in erster Linie das Petroleum wegen seiner Billig- 
keit und seines enormen Energiegehaltes in Frage, und erfreulicher- 
weise kann man die Aufgabe, Petroleum-Gliblichtlampen von grofser 
Leuchtkraft und ökonomischem Betriebe zu konstruieren, heute wohl 
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als gelöst betrachten, wenigstens soweit es sich um Aufsenbeleuchtung 
und um Beleuchtung grofser Innenräume handelt. Allerdıngs sind es 
nicht die unserem Rundbrenner nachgebildeten Dochtlampen mit Glüh- 
körper, welche das bewirkt haben; sie eignen sich ihrer geringen 
Lichtstärke halber nur zur Verwendung in Wohnräumen, und nur ganz 
wenige Typen derselben gestatten einen einwandfreien Betrieb. Die 
Lösung des in Rede stehenden Problems stellen ausschliefslich die 
sogen. Dampflampen dar, deren Lichtfülle je nach Art und Gröfse 
bis zu 2000 Hefnerkerzen und mehr erreicht. б 

Wie schon der Name andeutet, beruht das Prinzip dieser Lampen 
darauf, das Petroleum in Dampfform zur Anwendung zu bringen, und 
zwar wird der Brennstoff in besonderen Vergasern verdampft, um 
dann wie bei Gasglühlichtbrennern aus einer Düse auszuströmen und 
auf seinem Wege zum Brenner die notwendige Verbrennungsluft 
injektorartig anzusaugen, während bei allen anderen Petroleumglüh- 
lichtlampen die Dampfbildung an der Flammenbasis stattfindet und 


Fig. 175. 


die Verbrennungsluft durch den Auftrieb der heifsen Gase im Zylinder 
angesaugt wird. Da bei den Dampflampen der Petroleumdampf stets 
unter hohem Druck und mit grofser Geschwindigkeit aus der Diise 
strömt, so reifst er soviel Luft mit, dafs sich ein explosibles Gemisch 
bildet, welches nur über einem Drahtsieb verbrannt werden kann, 
ohne zur Düse zurückzuzünden. Dann ist aber auch jede Gefahr des 
Durchschlagens der Flamme zur Düse ausgeschlossen, weil die Aus- 
strömungsgeschwindigkeit des Gemisches seine Explosionsgeschwindig- 
keit übertrifft. 

Die Flamme der Dampflampen ähnelt in Form und Farbe sehr 
den Prefsgasflammen; sie ist wie diese verhältnismälsig kurz, 
sehr straff, türkisblau und von hoher Temperatur. Hieraus ergibt 
sich von selbst, dafs sie sich, gleich jenen, besonders zur Erzeugung 
hoher Lichtstärken mit Hilfe von Glühkörpern eignet. 

Es existieren nun mehrere Systeme von Petroleumdampflampen, 
doch unterscheiden sie sich nach dem Gesagten im Prinzip nicht von- 
einander; die drei Hauptteile, Petroleumbebälter, Vergaser und Brenner 
sind bei allen vorhanden, nur die Konstruktion derselben, ihre An- 
ordnung zu einander und die Art, in der der Brennstoff zum Vergaser 
geschafft wird, bedingt den Unterschied. 

_ Eines der eigenartigsten Systeme, das sich zudem durch grofse 
Ökonomie, Vielseitigkeit der Anwendung und stete Betriebsbereitschaft 


auszeichnet, stellt das Keroslicht der Firma Hugo Schneider 
A.-G. in Leipzig-Reudnitz dar. г 

In Fig. 175, Skz. 3 u. 4 ist das Petroleumreservoir einer 
Keroslampe dargestellt. Es besteht aus einem zylindrischen Eisen- 
blechbehälter a von 1 m Höhe und 228 mm lichter Weite und ist durch 
eine kegelförmige, abnehmbare Haube abgedeckt. In diesem Reservoir 
hängt an einem Spannringe eine Stahlflasche і, је nach Grofse mit 
einem Inhalte von 2--20 kg flüssiger Kohlensäure. Sie besitzt ein 
Druckreduzierventil i,, das von aufsen mittels eines Schlüssels bedient 
wird und an welches die Kohlensäureleitung h aus dünnem Messing- 
rohr mit Verschraubungen angeschlossen ist. Diese Leitung führt zu 
dem am Boden‘ des Reservoirs befindlichen Petroleumschwimmer &,, 
einem zylindrischen Gefafse aus Stahlblech, und endet dicht unter 
dem Deckel desselben. In diesem Deckel ist eine durch Drahtnetz 
verschlossene Öffnung angebracht, die dem im Reservoir vorhandenen 
Petroleum den Eintritt in den Schwimmer gestattet, solange in dem 
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letzteren kein Druck herrscht. Tritt aber Druck auf, so schliefst sich 
die Öffnung durch ein Rückschlagventil. Schliefslich besitzt der 
Schwimmer noch ein bis zum Boden reichendes Tauchrohr, an welches 
die zur Lampe führende Petroleumleitung b angeschlossen ist. Oben 
in dem Reservoir hängt ein Filtersack k, in den man das Petroleum 
eingiefst, bis es den höchsten, zulässigen Stand erreicht hat. Der In- 
halt der Kohlensäurepatrone i und des Petroleumreservoirs ist so be- 
messen, dafs er bei Nachtbetrieb ungefähr drei Monate ausreicht, 
während der Schwimmer einen Dauerbetrieb von ca. 18 Stunden ge- 
stattet. 

Die Petroleumleitung b, aus dünnem Messingrohr bestehend, kann 
von beliebiger Länge sein und ist mit einem kleinen Filter aus Draht- 
gaze versehen. Sie wird mit Hilfe einer Verschraubung unten an den 
Vergaser b, der Lampe angeschlossen. Dieser ist in Fig. 176, Skz. 3 
dargestellt. Er besteht aus einem etwas gebogenen schmiedeeisernen 
Rohr, das oben in eine Hohlkugel ausläuft und zur Zuführung des 
Petroleums zur letzteren dient. Der in der Kugel gebildete Petroleum- 
dampf entweicht durch das engere abwärtsführende Röhrchen und 
tritt aus der feinen Düsenöffnung aus. Nun durchströmt er den an 
einer Seite von dem Brennerblech umgebenen Raum zwischen Düse 
und Brennerkopf o,, Skz. 1, Fig. 176, und tritt durch eine 15 bis 
20 mm weite Öffnung in letzteren ein. Hier wird er durch eine 


Prellkappe gezwungen, noch einmal abwärts zu steigen und sich mit 
der mitgerissenen Luft innig zu mischen; dann erst gelangt das Ge- 
menge durch die ringförmige, mit einem Nickeldrahtnetz versehene 
Offoung unter den Glühkörper (in der Figur nicht dargestellt) und 
bringt, entzündet, diesen zum Leuchten. 

Eine vollständig ausgerüstete Keroslaterne zeigt 
Fig. 176, Skz. 1 u. 2 im Schnitt. Über dem Dach liegt, möglichst | 
kühl gehalten, ein ringförmiger Spiritusbehälter t, von dem eine dünne 
Rohrleitung t, zu zwei Spirituspfannen m, m, führt, die unten am 
Vergaser b, so angebracht sind, dafs aus ihnen die Spiritusflamme 
durch ein gelochtes Schutzblech n zum Vergaser b, emporsteigt. Unten 
an dem Vergaser ist die Petroleumleitung b angeschraubt. 

Die Inbetriebsetzung geschieht nun Folgendermafsen : Durch Zug 
an der mit A bezeichneten Seite des Spiritushahnes t, ergielst sich 
eine abgemessene Menge Spiritus in die Pfannen und wird von unten | 
her entzündet. Die Flamme schlägt in dem Schutzblech empor und 
erhitzt den Vergaser in ungefähr einer Minute auf die erforderliche 
Temperatur. Nun öffnet man das Reduzierventil am Petroleumreservoir. 
Das Petroleum wird durch die Kohlensäure aus dem Schwimmer zum | 
Vergaser gedrückt, geht in Dampfform über, strömt durch die Düse | 
zum Brenner und entzündet sich an der Spiritusflamme, die bald darauf | 
verlischt. Soll die Lampe gelöscht werden, so schliefst man das | 


oder die Elektrizität zu verdrängen, sondern dort auszuhelfen, 
wo Zentral-Beleuchtungsanlagen fehlen, oder wo sie wegen zu häufigen 
Platzwechsels der Lampen nicht angewendet werden können. Ein 
besonderer Vorteil des Systems liegt noch darin, dafs man auch 
Petroleumbrenner zu Koch-, Heiz- und technischen Zwecken mit den 
Lampen gleichzeitig betreiben kann. 

Das Keroslicht hat übrigens schon eine recht grofse Verbreitung 
gefunden; es wurde zuerst in Schweden und Norwegen unter dem 
Namen Luxlicht eingeführt und steht jetzt auch in Deutschland 
vielfach in Anwendung. Nach Angabe der Gesellschaft sind zur Zeit 
über 200 deutsche Eisenbahnstationen und gegen 30 Städte und Ort- 
schaften damit beleuchtet, ein Beweis, dafs das System über das Ver- 
suchsstadium hinaus ist. x 


Laternenfernzündung 
System Dr. Rostin 
von A. Landsberger in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 177 и. 178.) 
Nachdruck verboten. 
Seit Jahren beschäftigen sich die Gasanstalten und Gastechniker 
mit dem Problem der Laternenfernzündung, 
einmal in dem Bestreben, sich von der teuren 
und unzuverlässigen Handarbeit zu befreien und 
dadurch Ersparnisse sowie gröfsere Gleichmälsig- 
keit im Anzünden und Löschen der Strafsenlaternen 
zu erzielen, und zweitens, um im Wettstreite mit 
der Elektrizität gleichberechtigt zu bleiben. Die 
elektrischen Zündvorrichtungen haben 
aus dem Grunde bislang wenig Beifall gefunden, 
weil sie neben grofsen Anlagekosten auch in der 
Legung von Kabeln und den damit verbundenen 
Erdarbeiten bezw. in der Aufstellung von Masten 
für eine Oberleitung mancherlei Nachteile bieten. 
Der Hauptgrund für ihre Nichteinbürgerung liegt 
jedoch in dem berechtigten Bedenken, sämt- 


liche Laternen einer Stadt einem einzigen 


2. A.: Das Keroslicht. 


Fig. 176. 


Reduzierventil; die Petroleumzufuhr wird dadurch abgestellt und der 
Schwimmer füllt sich selbsttätig von neuem.*) 

Von den vielen Formen, in welchen das Keroslicht zur Anwen- 
dung gelangt, sei hier nur ein Strafsenkandelaber, Skz. 1, 
Fig. 175, mit im Schaft liegenden Petroleumreservoir und eine trans- 
portable Lampe, Skz. 2, Fig. 175, wiedergegeben, die im Hinblick 
auf das obengesagte wohl keiner besonderen Erläuterung bedürfen. 

Die Lampen werden in zwei Gröfsen zu 200 und 700 Hefner- 
kerzen Leuchtkraft hergestellt und sind solid und gut gearbeitet. Zu 
ihrem Betriebe benutzt man russisches Petroleum, und der Verbrauch 
an letzterem stellt sich pro Brennstunde auf 7, resp. 1, 1. Die Kosten 
bet m einschliefslich des Kohlensäure- und Spiritusverbrauches pro 
100 Hefnerkerzen und Stunde ca. 1 Pfg., ein Rekord, der nur noch 
durch das Selaslicht erreicht wird. Ein direkter Vergleich läfst 
sich jedoch nicht anstellen, weil das Keroslicht nicht völlig geräusch- 
und geruchlos brennt und daher nur als Aufsenbeleuchtung 
und zur Beleuchtung sehr grofser Räume in Frage kommt, 
während die Gasbeleuchtungssysteme allgemein anwendbar sind. 

Das Keroslicht ist auch gar nicht dazu bestimmt, das Leuchtgas 


*) Von den Buchstaben der Skz. 1 u. 2, Fig. 176 bezeichnet 1 die Öffnung 
zam Anzünden der Lampe, п die Schutzkappe, о die Brennerdüse, о, den 
Brennerkopf, оз das Brennersieb; durch b, ist die Vergaserschraube, durch 
p der Halter für den Strumpf s, durch q die Asbestkappe über der Kugel 
des Vergasers, und darch r der emaillierte Reflektor über der Lampe markiert. 
Die Aluminiumkappe des Schornsteins wurde mit w, und die aus demselben 
Metall gefertigte Haube der Lampe mit w gekennzeichnet; die Glasscheiben 
der Lampe tragen die Signatur у, оз markiert den Einsatz des Brennerkopfes, 
ug деп Düsenreinigungshebel, u, den Mechanismus und u das Stativ zur 
Düsenreinigung. Endlich ist mit x der Federverschlufs zur Tür am Boden 
der Lampe bezeichnet. 


Draht anzuvertrauen und sich damit der Gefahr 
auszusetzen, ev. bei irgend einer Störung an einem 
einzigen Punkte jeglicher Strafsenbeleuchtung 
beraubt zu werden. 

Andererseits sind die bisherigen Versuche, die 
Gasrohrleitung bezw. den Gasdruck selbst 
zur Lösung des oben genannten Problems zu ver- 
wenden, immer daran gescheitert, dafs sie nur die 
Differenz zwischen dem Tages- und Abenddruck 
zur Arbeitsleistung heranzogen, ein Unterschied, 
der oft so minimal ist, dafs eine praktische Wir- 
kung dieses Druckes unmöglich wird. 

Nunmehr hat Dr. Rostin in Berlin in der 
richtigen Erkenntnis, dafs der dem Gase gegebene 
Druck nur dann eine Arbeit verrichten kann, wenn 
er voll auf Vorrichtungen von entsprechend 
grofsen Dimensionen wirkt, einen Apparat kon- 
struiert, der den vollen Abenddruck, also den Tages- 
druck zuzüglich der abendlichen Erhöhung ver- 
wendet. 

Dieser in Fig. 177 u. 178 abgebildete Apparat 
der von der Firma A. Landsberger, Berlin 
in den Handel gebracht wird, hat folgende Wirkungsweise: 

Aus dem Auftaustutzen a geht das Gas durch das Rohr b zu dem 
allgemein üblichen Hahn, auf dessen Konus statt des Handgriffes ein 
zwölfzackiges Sternrad с befestigt ist, und von da durch das Rohr d 
zum Brenner. Vom Hahngehäuse aus geht das Ziindflammenrohr e 
ab. Die Bohrungen im Hahnkiicken sind derart, dafs dasselbe entweder 
beim 1., 4., 7. und 10. Zahn Gas durchläfst, wogegen die übrigen 
Zähne eine Verschlufsstellung bedeuten, oder dafs Gas beim 1.,2.--4., 
5.--7., 8.--10. und 11. durchgeht, während der Hahn bei 3, 6, 9 
und 12 geschlossen ist. Letzterer wird nur in einer Richtung im 
Sinne des Uhrzeigers gedreht, und zwar beim Steigen der Glocke f, 
welche im Bassin g durch Quecksilber abgedichtet ist, mittels des 
Führungsbügels h und der Hebel i. Gegen eine rückwärtige Bewegung 
ist der Konus bezw. das Sternrad durch die Feststellung k geschützt. 
Sobald also die Glocke gestiegen ist, bat sie den Hahn in eine offene 
oder Verschlufsstellung gebracht — je nachdem, ob gezündet oder 
gelöscht werden soll — und kann dann nach beliebiger Zeit 
wieder fallen, ohne dafs die Flamme beeinflufst würde. 

Die genannte Glocke steigt entsprechend ihrem Durchmesser von 
100 mm mit einer Kraft von 400--800 g, je nachdem der Abend- 
druck 50--100 mm beträgt, und dreht infolge der Hebelwirkung 
den Hahn mit einer Kraft von 2--4 kg. Wie schon erwähnt, wirkt 
nur der Abenddruck auf die Glocke, während bei Tagesdruck 
das Gas garnicht in den Innenraum f gelangt. Dieser Effekt wird 
durch die vorgeschalteten Ventile 1 und m erreicht, die im Prinzip 
zwei kommunizierende, mit Glycerin entsprechend angefüllte Röhren dar- 
stellen, in welchen sich die eine gewisse Menge Quecksilber tragenden 
Glasschwimmer n und o befinden. In das Ventil | wird Gas von der 
Spiritusschraube aus durch ein Rohr t hineingeleitet. Es kann aber 
bei Tagesdruck (Fig. 177) nicht aus 1 in den Innenraum f gelangen, 
weil das Rohr p in das Quecksilber getaucht ist, welches sich in dem 
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Schwimmerhals befindet. Zu gleicher Zeit ragt das Rohr r aus dem 
Quecksilber im Schwimmerhals о heraus, so dafs der Innenraum von f 
durch letztgenanntes Rohr, den Innenraum des Ventils m und die Staub- 
kappe s mit der Aufsenluft kommuniziert. 

Das Eintauchen der Röhren p und г in den Schwimmerhals ist 
so normiert, dafs bei einer beliebig geringen oder grofsen Steigerung 
des Druckes, wozu in der Regel der Abenddruck allein vollkommen 
genügt, der Quecksilberverschlufs in 1 geöffnet, der in m dagegen 
geschlossen wird, und zwar infolge Fallens des Glycerinniveaus in | 
und des Schwimmers n und Steigens des Schwimmers o in Ventil m. 
In diesem Moment geht das durch Rohr t zugeführte Gas in die 
Glocke und hebt dieselbe in der oben beschriebenen Weise. (Vergl. 
Fig. 178). Wenn beim Heruntergehen auf den Tagesdruck der Queck- 
silberverschlufs in 1 wieder geschlossen und in m geöffnet wird, vermag 
das Gas nicht mehr in die Glocke einzudringen; die darin enthaltene 
Gasmenge kann dagegen durch das Rohr r und die Staubkappe s ins 
Freie entweichen, wodurch die Glocke fällt; der Hahn bleibt aber in 
der ihm gegebenen Stellung, während der Hebel i in einen neuen Zahn 
des Sternrades c eingreift und so den Apparat zu der nächsten Be- 
tätigung bereit macht, und zwar je nachdem, ob die Bohrung im 
Hahnkücken ein oder zwei Zahnweiten entspricht, zum Löschen oder 
Brennenlassen der Flammen. Im letzteren Fall wird dann erst 
durch den drit- 
ten Hub alles 
ausgelöscht. 

Das Beach- 
tenswerteste an 
dem beschriebe- 
nen Apparat, 
der bereits in 
verschiedenen 
Städten längere 
Zeit erfolgreich 
erprobt wurde 
und dabei auch 
die Schwierig- 
keiten eines sehr 
koupierten Ter- 
rains iberwand, 
ist zweifellos 
der Umstand, 
dafs hier eine 

geringe Er- 

höhung des Gas- 
drucks, ev. um 
nur 4 mm, ge- 
nügt, um den- 
selben eine 
Kraft von meh- 
reren Kilogram- 
men entfalten 
zu lassen, eine 
Wirkung, die 
nur durch die 
erwähnten, der 
Glocke vorge- 
lagerten Ventile 
lund merreicht 
wird. Die Ver- 
wendung eben 
dieser Ventile, die weder Temperaturschwankungen noch anderen Ein- 
flüssen unterworfen sind und somit eine grofse Sicherheit für den Be- 
trieb gewährleisten, bedeutet demnach nicht nur eine sinnvolle theore- 
tische Konstruktion, sondern anscheinend auch eine praktisch brauch- 
bare Lösung des wichtigen Problems der Laternenfern- 
zündung. 


Fig. 177. 
Fig. 177 u. 178. 


Fig. 178. 
Laternenfernzündung System Rostin. 


Petroleum-Glühbrenner „Diva“ 


von Hermann Hurwitz & Co. in Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 179 u. 180.) 
Nachdruck verboten. 


Da beim Petroleum-Glühstrumpf nur die Blauflamme, die sogen. 
Bunsenflamme die höchste Leuchtkraft ergibt, so richten sich die Ver- 
besserungen zur Erzielung einer intensiveren Wirkung vor allem darauf, 
dafs die Blauflamme immer reiner und immer weniger von gelben 
Spitzen unterbrochen wird. In dieser Hinsicht gilt es namentlich, die 
verderbliche Rufs- und Rauchentwicklung zu beseitigen, die durch die 
jedesmal erforderliche Regulierung und das damit zusammenhängende 
Schiefziehen des Dochtes sowie durch das notwendige Putzen desselben 
verursacht wird. Diesem Übelstand sucht nun der von der Firma 
Hermann Hurwitz & Co. in Berlin in den Handel gebrachte 
Petroleum-Glühbrenner „Diva“ durch eine grundlegende Ап- 
derung abzuhelfen, indem hier ein zweiteiliger Docht verwendet wird, 
nämlich ein festsitzender Saugdocht der bisher üblichen Art und auf 
diesem ein ringförmiger Brenndocht aus Asbest, der nach ca. 80 Brenn- 
stunden zu erneuern ist. 

Im übrigen besteht auch der Divabrenner selbst aus zwei Haupt- 
teilen, die in den Fig. 179 u. 120 dargestellt sind. 

Der Oberteil A (Fig. 179) dient als Träger des Zylinders und des Glüh- 
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strumpfes, der in üblicher Weise auf einem Drahtgestell hängt. Der 
Unterteil B (Fig. 180) enthält in einer über dem Dochtrobr sich wölbenden 
Messingkappe die eigentliche Brennvorrichtung, der das Petroleum von 
dem unbeweglichen Saugdochte aus dem Bassin zugeführt wird. Der 
oben erwähnte Dauerbrennring sitzt in der Kappe 2, die durch einen 
Bajonettverschlufs festgehalten wird, und bildet gewissermafsen eine 
kleine Gasanstalt. Im Gegensatz zu dem gewöhnlichen Docht brennt 
hier nämlich nicht die obere Kante, sondern das an der inneren Docht- 
wandung aufsteigende Petroleum wird zur Vergasung gebracht. 

Die Erzeugung der Blauflamme geschieht durch eine Vergaser- 
oder Brandscheibe (1), welche die Mitte der Brennermündung über- 
deckt und mittels eines aufsen am Brenner angebrachten Schiebers (3) 
gemeinsam mit dem inneren, senkrecht beweglichen Dochtrohr nieder- 
bewegt wird. Auf diese Weise findet eine Drosselung der Auslafsöffnung 
des Gasgemisches und dadurch eine mittelbare Regelung des Luftzu- 
flusses statt; die zuerst hell brennende Flamme wird entleuchtet und 
in eine Blauflamme verwandelt. 

Das Anzünden dieses Brenners geschieht in folgender Weise: 
Man stellt den Schieber bis fast an die Anschlagschraube 4 heran und 
entzündet dann das Petroleum am oberen Dochtrand durch wagerechtes 
Auflegen eines brennenden Zündholzes auf die Kappe 2, wie es Fig. 180 
унеми Nachdem der Docht ringsherum brennt, was immerhin 

—-2 Minuten dauert, Р ei 

setzt man den fertig Lë УУ 
montierten Oberteil 
A (Fig. 179) auf den 
Unterteil, was zur so- 
fortigen Bildung der 
Blauflamme führt, 
welche dann den 
Strumpf in 2-3 Mi- 
nuten zum Weils- 
glühen bringt. Er- 
scheint die Leucht- 
kraft zu gering oder 
zu intensiv, was am 
Auftreten von Ruls- 
flecken am Glibkér- 
per merkbar ist, so 
reguliert man durch 
Vor- oder Rückwärts- 
drehen der Anschlag- 
schraube 4. Ist die 
gewünschte Intensi- 
tät des Lichtes er- 
reicht, so wird der 
Schieber 3 durch die 
Schraube 4 dauernd 3 
festgestellt und jedes weitere, tägliche Regulieren somit erübrigt. | 

Das Auslöschen geschieht in der Weise, dafs man den Schieber 
vollkommen nach rechts hinaufführt, wodurch das bewegliche Innen- 
rohr ganz bis zum oberen Rand der Kappe 2 emporgeschoben wird. - 
Diese Manipulation hat das sofortige Erlöschen der Flamme ohne jede 
Rauchbildung zur Folge. 

Der einzige Nachteil für den praktischen Gebrauch dieses Brenners 
liegt darin, dafs die eigentliche Leuchtflamme sich erst verhältnis- 
mälsig spät, nicht sofort nach dem Anzünden entwickelt; aber dieser 
Umstand wird durch das gleichmäfsig helle und angenehme Licht, das 
an Stärke ca. 50 Hefnerkerzen gleichkommt, und die sonstigen, oben 
beschriebenen Vorzüge der Konstruktion leicht aufgewogen. 


му. 179. 
Fig. 179 и. 180. 


Fig. 180. 
Tetroleum-Glühbrenner „Diva“. 


Gasselbstzünder „Konus“ 
von Kurt Zangenberg vorm. W. Salzer in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 181.) Nachdruck verboten. 
Den verschiedenen Systemen von Gasselbstzündern, die in den 


letzten Jahren auf den Markt gebracht wur- 
den, hafteten trotz der unverkennbaren 
ІП 
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Fortschritte in der Konstruktion doch noch 
mancherlei Mängel an, so vor allem der, 
dafs die Zinder infolge Verschlackung der 
Zündpille oder der Platindrähte durch die 


flamme nur eine kurze Lebensdauer be- 
safsen. Zu den mannigfachen Schutzvor- 
richtungen auf diesem Gebiete, mit denen 
man die Zündpillen und Drähte vor den Ab- 
gasen zu schützen suchte, gesellt sich neuer- 
dings der in Fig. 181 abgebildete Spiral- 
kegelzünder „Konus“. Dieser Zün- 
der wurde jüngst von der Firma Kurt 
Zangenberg vorm. W. Salzer in 
Leipzig, Johannisplatz 14 auf der letz- 
ten Automobil-Ausstellung im 
Kristallpalast im Oktober d. J. vor- 
geführt, und zwar hingen dabei mehrere 
Exemplare acht Tage lang ununterbrochen in einer grofsen Gasstich- 
flamme, ohne ihre Zündfähigkeit zu verlieren. 

Bei diesem Konuszünder, der auch für hängendes Gasglühlicht 
verwendet werden kann, befindet sich die Zündpille in einer ziem- 


Gasselbstzünder 
s Konus". 


Fig. 181. 


lich dichten, konisch zulaufenden Drahtspirale, wodurch den heifsen 
Flammengasen eine sehr minimale Fläche, nämlich nur die Spitze des 
Kegels direkt ausgesetzt ist. Im übrigen werden die Flammengase 
und mit ihnen die schädlichen Verbrennungsprodukte durch die schrägen 
Wandungen des Kegels seitlich vollständig abgelenkt. Dadurch kann 
auch die Lichtentwicklung voll zur Geltung kommen. 

Eine weitere gute Eigenschaft des Konuszünders bildet seine Wider- 
standsfähigkeit gegen Feuer, die sich wiederum aus der spitzen Form 
desselben erklärt, wodurch auch direkte Stichflammen, wie solche beim 
Darchschlagen der Flamme und bei Überdruck im Zylinder entstehen, 
seitlich abgelenkt und vollständig unschädlich gemacht werden. 

Die Anbringung des Apparates an den Zylinder geschieht, wie 
Fig. 181 veranschaulicht, in der Weise, dafs eine Messingklemme am 
Zylinderrand befestigt wird und der Kegel selbst in den Zylinder 
hineinhängt. Dabei ist natürlich darauf zu achten, dafs der letztere 
gerade steht und der Glühstrumpf möglichst unbeschädigt ist. 

Die Zündung erfolgt nach dem Aufdrehen des Gashahnes in 
wenigen Sekunden, so dafs nahezu die Annehmlichkeit der elektrischen 
Lichteinschaltung geboten ist. 
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Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Die Kläranlagen 
in den Ortschaften Quorn, Barrow-on-Soor und Alvechurch. 
(Mit Abbildungen, Fig. 182--184.) 
Nachdruck verboten. 

In den Ortschaften Quorn und Barrow-on-Soor sind zu An- 
fang dieses Jahres Kläranlagen errichtet worden, die zwar nach 
demselben Prinzip arbeiten und auch dieselbe Leistung besitzen, sich 
trotzdem aber in einigen Punkten unterscheiden, so dafs es sich 
lohnt, beide zu betrachten. | 

Beide Anlagen sind nach den Plänen von W.H.Simpson in 
Leicester ausgeführt und grofs genug angelegt, um die Abwässer 
aus einem Orte mit 3000 Einwohnern zu klären. Die ungereinigten 
Abwässer werden bei der Anlage in Quorn durch ein 700 Yards langes 


Fig. 182. 


Die Dauerhaftigkeit dieses Zünders, der bei von uns selbst vorge- 
nommenen Versuchen stets sicher funktionierte, kann übrigens nach län- 
gerem Gebrauch ev. noch dadurch erhöht werden, dafs die Ziindvorrich- 
tung mittels einer einfachen Stichflamme, also ohne Demontierung und 
ohne Ersatz der Zündpille, ausgeglüht und dadurch regeneriert wird. 

Die Becklampe. Unter diesem Namen wird, wie Bruno Hein- 
rich Arendt in Berlin in den „Technischen Berichten‘ mitteilt, eine 
von Ingenieur Beck erfundene neue elektrische Flammenbogenlampe 
in den Handel gebracht, welche ohne jedes komplizierte Regulierwerk 
sehr ruhig und sparsam brennen soll. Ihr Hauptmerkmal ist eine 
eigenartige Lichtkoblenform. Die Kohlen. erhalten nämlich eine seit- 
liche Kante, mit der sie auf einem geeigneten Stützpunkt aus Metall 
oder wärme-isolierendem Material aufruhen. Durch diese seitlich an- 
geordnete, aus Kohle bestehende Stützkante wird ein sehr gleichmäfsiger 
Abbrand der Kohlen und ein dementsprechender Nachschub derselben 
unter Vermeidung komplizierter Regelungsvorrichtungen erreicht. Da 
die seitliche Kante den Lichtbogen begrenzt, tritt auch eine Beruhigung 
des Lichtes ein. Gemäls zahlreicher Versuche soll diese aus Kohle 
bestehende Abbrennkante, welche auch nur durch eine entsprechende 
Profilierung der Kohle angedeutet werden kann, für parallele oder 
nahezu parallele Bogenlichtkohlen allen Ansprüchen genügen, die man 
in bezug auf einen vollkommen gleichmälsigen, lediglich durch den 
Abbrand der Kohlenstifte und die Schwerkraft derselben regelbaren 
Nachschub zu stellen berechtigt ist. 


Z. A.: Die Kläranlagen in den Ortschaften Quorn, Barrow-on-Soor und Alvechurch. 


Rohr von 9” und bei der Barrower Anlage durch ein Rohr von 
1600 Yards von gleicher Weite zugeführt. Als Betriebsmotor für die 
Pumpe wird bei beiden Anlagen eine 10 PSe-Petroleummaschine be- 
nutzt. Als Pumpe ist bei der Quorner Anlage eine Kreiselpumpe, bei 
der Barrower Anlage eine doppelwirkende, horizontale Plungerpumpe 
mit einem Zylinder von 11” und einem Kolbenhube von 18” ver- 
wendet. Maschinen und Pumpen sind von Tangye Bros. geliefert 
und doppelt vorhanden. 

Die Menge der Abwässer im Orte Quorn schwankt aufserordent- 
lich; oft genug ändert sich der Zuflufs sogar in einer Stunde ver- 
schiedene Male. Dies erklärt sich daraus, dals zu verschiedenen Zeiten 
des Tages mehrere Fabriken gröfsere Mengen stark verunreinigten 
Fabrikwassers abstofsen. 

Jede Anlage hat ihren Saugbrunnen und einen Sammeltank für 
Wasser, der Nachts zufliefst. Die Dimensionen derselben genügen zum 
Aufspeichern von 30000 Gallonen. Die beim Ausschachten gewonnene 
Erde wurde zum Auffüllen der Bankette für die acht Filter, Fig. 182, 
benutzt, von denen die zur Gruppe B vereinten als Vorfilter und die 
zur Gruppe A vereinten als Nachfilter dienen. 

Jedes derselben hat 45’ quadratischer Filterfläche und 6’ 6” Tiefe; 
als Fiillmaterial ist blasige Schlacke von 1),--9” Korngréfse ver- 
wendet worden. 

Die rohen Abwässer treten aus dem in Fig. 182, Skz. 1 rechts 
unten punktiert angedeuteten 9/'-Zuflufssiel nach Passieren eines 
Syphons und einer der Lange nach geteilten Fangkammer fiir grobe 
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Beimengungen іп den zentralen Verteiler, welchen Fig. 182, 5 im Detail 
darstellt. Aufser dem offenen Zulaufkanal а ist am Verteiler noch 
ein Umlaufkanal о vorgesehen (vgl. Fig. 183), welcher den Verteiler 
des ersten Filtervierecks mit dem des zweiten verbindet. Im Zentrum 
jedes Verteilers sind vier Schwimmerkammern b untergebracht, in 
deren jeder ein Glockenschwimmer (vgl. Fig. 182, Skz. 5 u. 6) sich befindet, 
während die betreffende Kammer an ihrem Boden durch ein Rohr x 
mit dem zugehörigen Filter kommuniziert. Der Hebel b,, Fig. 183 jedes 
‘Schwimmers hat bei e auf der Ringmauer е, seine Drehstelle und trägt 
bei d Fig. 182 ein einstellbares Kontregewicht. Zwischen dem Schwimmer 
und dem Lager e ist an den Hebel das Glockenventil angeschlossen, 
mittels dessen man den Abflufs der Abwässer aus der Verteilungs- 
kammer in die vier Segmentkammern regelt. Letztere sind je 
durch eine Wand f in zwei Abteile f,, f, geschieden, von denen der 
aufsen liegende in die Verteilungsrinnen g übergeht (vgl. Fig. 183 u. 


182, Skz.5 u. 6). Durch Aufhängen des Schwimmers und Ventiles an | 


demselben Hebelarme und das teil- 
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rohr an einen Drehkopf angeschlossen ist. Letzterer bildet das End- 
stück der Zuleitung für die Abwässer. Diese tre aus den vier 
Schlitzen z in die Schaufeln der Walze ein und Werden von der 
letzteren in Form feiner Schleier auf das Filter verteilt, 

Das Filter hat die Form eines Ringes von 7” 66” Breite und 4' 6" 
innerem Radius. Der Ring ist innen und aufsen durch 9”-Mauern abge- 
schlossen und enthält im Zentrum das Zuführungsrohr für Abwasser; ег 
hat 5’ mittlere Tiefe und einen nach dem Umfange zu geneigten Boden. 

Die Bewegungsgeschwindigkeit der Streuwalze ist so bemessen, 
dafs die Walze in ca. 11, Minuten einmal im Kreise herumlauft; auf 
einen Quadratyard entfallen demzufolge täglich 225 Gall. Abwässer, 
die das Filter als jauchenartige Flüssigkeit ‚betreten und in Form eines 
klaren, durchsichtigen und geruchlosen Wasserstromes verlassen. 


Abwässer-Klärbecken-Anlage in M.-Gladbach. Die Stadt M.-Glad- 
bach hat nach den Plänen des Stadtbaumeisters Valentin vor zwei 
Jahren eine Klärbecken-Anlage für die 


weise Ausbalancieren desselben er- j 
reicht man es, dafs sich das Einlafs- 
ventil vor dem Filter 2 und das Aus- 
lafsventil hinter dem Filter 2 im 
gleichen Verhältnisse lüften, wie sich 
das Filter 3 füllt. Zur selben Zeit 
heben sich beim Sinken des Filtrates 
im Filter 2 das Einlafsventil vor dem 
Filter 3 und das Auslafsventil hinter 
dem Filter 1. So geht das Füllen 
und Entleeren der Filter im ge- 
schlossenen Kreislaufe vor sich. Jede 
Kammer bleibt solange gefüllt, bis 
die nächstfolgende sich gefüllt bat; 
erst dann entleert sie sich. ка. 

Das Detail eines Auslasses ist 
in Skz. 7 u. 8, Fig. 182 gegeben. Bei 
1 befindet sich das Ablafsventil, dessen 
Spindel unmittelbar unter ihrer An- 
griffestelle am Gewicht«hebel w einen 
Glocken-Regulator tragt. Der im 
Filter oberhalb des Bo- 


Reinigung ihrer Abwässer ausgeführt, 
die sich, wie die „Deutsche Bau- 
zeitung“ berichtet, durch die eigen- 
artige, von der Firma Dicker & Co. 
in Düsseldorf vorgeschlagene Kon- 
struktion der im Grundwasser liegen- 
den Klärbecken in Stampfbeton mit 
Sicherung der Sohle gegen Auftrieb 
durch Eisenbeton-Anker kennzeichnet. 
Es sind vier Klärbecken ausgeführt 
von je rd. 60 zu 18,6 m Sohlenfläche 
und mit unter 1:1 geneigten Seiten- 
flächen. Das Schmutzwasser wird ihnen 
durch einen Zulaufgraben zugeführt, 
der es mit einem Verteilungsgraben 
durch mit Schiebern verschliefsbare 
Schleusen an die einzelnen Becken ab- 
gibt. Die Beckensohlen sind in der 
Mitte mit einer Schlammrinne aus- 
gestattet, nach welcher zu die Sohle 
allseitig mit 1:25 fällt. Am tiefsten 

Punkt ist ein Schlamm- 


dens angelegte unter- 
irdische eet 
tritt bei m in die Ventil- 
kammer i ein; die Ver- 
bindung des Filters mit 
dem benachbarten Filter 
ist durch ein Rohr в von 
der Schwimmerkammer 
k aus hergestellt. Bein 
liegt das Beipalsrohr und 
bei u der Überlauf, wäh- 
rend der Schwimmer v, 
der das Einstellen des 
Ventiles 1 besorgt, auf 
die Stange des Kugel- 
schwimmers h aufge- 
setzt ist. 

Der Ablauf aus den 
Vorfiltern (Serie B) tritt 
durch die Verbindungs- 
rinne с in den Verteiler 
der Nachfilterbatterie A, 
wo die Verteilung genau 
in derselben Weise er- 
folgt. Jedes einzelne 
Filter läfst sich aus- 


brunnen angeordnet von 
3 m innerem Durch- 
messer, der mit 25 cm 
starker Wandung etwa 
3,75 m unter Beckensohle 
abgesenkt ist; er bietet 
einen 2,1 m tiefen 
Schlammfang. Die Sohle 
ist gegen den Auftrieb 
des Grundwassers bei 
Trockenlegung der Bek- 
ken rd. 1,6 m stark aus- 
betoniert. 

Das geklärte Was- 
ser tritt an dem dem 
Einlauf entgegengesetz- 
ten Beckenende über 
einen Überlauf in den 
Ablaufgraben aus. Die 
Schlammbrunnen und 
die nur wenig unter die 
Sohle hinabreichenden 
Trübwasserbrunnen sind 
an eine Leitung ange- 
schlossen, die zu einem 
Pumpwerk führt, mit 


scheiden, und ist dazu 
lediglich eine entspre- 
chende Umstellung der 
Einlafsorgane erforderlich, die für eine maximale Stundenleistung von 
30000 Gall. berechnet sind. 


Wesentlich anders wie bei den Kläranlagen von Quorn und Barrow- 
on-Soor vollzieht sich der Betrieb in der Kläranlage zu Alve- 
church, welche Fig. 184 о. 182, Skz. 2+4 in ihren Hauptteilen 
wiedergeben. Das hier verwendete System gehört den Ausstreuver- 
fahren an und wurde von W. Fiddian, dem Ingenieur des Stour- 
bridge Main Drainage Board angegeben. Das Verfahren lälst sich, wie 
sein Ausarbeiter schreibt, überall anwenden; ebenso ist man in der 
Dimensionierung des Filterbettes kaum beschränkt, da man ev. zwei 
Streuwalzen nebeneinander laufen lassen kann. Man mufs in diesem 
Falle allerdings in der Mitte eine Reihe Säulen aufstellen, um so für 
die Achse der beiden Streuwalzen eine mittlere Führung in Gestalt 
einer auf die Säulen aufgelegten Schiene zu schaffen. 

Aus Fig. 184 u. 182, Skz. 2-:-4, geht hervor, dafs die Streawalze 
eigentlich nichts weiter ist, als ein verlängertes Wasserrad, dessen 
Schaufeln auf dem Umfange einer Trommel sitzen. Die Achse der 


Streuwalze trägt zwei Räder x, welche auf (_- Eisen laufen. Durch - 


Wände ist die Walze in vier Abschnitte zerlegt, vor deren jedem sich 
ein Einlauf für Abwasser befindet. Die Einläufe werden durch Schlitze 
z von wechselnder Länge dargestellt, die man in einem Rohr ange- 
bracht hat, das die Walze rahmenartig umfafst und durch ein Pafs- 


. 184, 
Fig. 183 и. 184. Z. A.: Die Riäranlagen in den Ortschaften Quorn, Barruw-un-Soor und Alvechurch, 


Fig. 


Hilfe dessen die ganzen 
Becken in etwa 23, Stun- 
den trocken gelegt wer- 
| den können. Damit die Becken, die eine grofste Wassertiefe von rd. 1,6 m 
! haben, in ausgepumptem Zustande dem Drucke des Grundwassers wider- 
stehen, ist die nur 65-70 ош starke Betonsohle durch in Beton gebettete 
Anker, wie sie zuerst Prof. M. Möller in Braunschweig erprobt hat, von 
30 em Durchmesser und 1,50 m Tiefe unter der Betonsohle mit dem 
darunter liegenden Erdreich verankert. In den Beton sind Eisen einge- 
bettet von 40,6 mm Stärke, die oben und unten durch 40 bezw. 25 cm 
lange Splinte mit der Betonmasse fest verbunden sind. Die Anker 
sind in је 2 m Entfernung angeordnet. Um die Dichtigkeit der Becken- 
anlage zu gewährleisten, kam es, abgesehen von der Herstellung eines 
wasserdichten Putzes auf der Sohle und den Beckenwänden, darauf an, 
die Bildung von Rissen infolge von Temperatur - Spannungen und un- 
gleichmäfsigen Beanspruchungen zu verhindern. Zu diesem Zweoke sind 
die geböschten Beckenwände und die Sohle und ebenso die Schlamm- 
rinne durch Fugen voneinander getrennt; endlich ist auch die Sohle in 
der Quere in je 8 m Entfernung nochmals durch Fugen geteilt. Damit 
diese Trennungsfugen eine gewisse Elastizität besitzen, wurde oben längs 
der Fugen ein 25 еш tiefer, oben 10 cm, unten rd. 30 em breiter schwal- 
benschwanzförmiger Schlitz angeordnet und erst nachträglich mit fei- 
nerer Mischung ausbetoniert. Auf der Sohle dieses Schlitzes ist eine 
9 cm starke Asphaltschicht zur Dichtung eingelegt. Bei wiederholten 
Trockenlegungen hat sich die Konstruktion als durchaus stabil gegen 
den Druck des Grundwassers gezeigt. 


КӨМ ТЫКЕ 


Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


Schutzvorrichtung für Fräsmaschinen 
| von Ernst Carstens in Nürnberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 185--187.) 
Nachdruck verboten. 

In Fig. 185--187 ist eine von Ernst Carstens in Nürnberg, 
Wölkernstrafse 50, gebaute, unter Nr. 142431 u. 143129 patentierte 
Schutzvorrichtung für Fräsmaschinen dargestellt, die mit 
der Achse des Frasers derart durch Kugellager verbunden wird, dafs 
sie nur beim Leerlauf mit rotiert, während der Zuführung des Werk- 
stücks dagegen stillsteht. 

Fig. 185 zeigt diese Schutzvorrichtung, wie sie an einer Maschine 
angebracht ist; Fig. 186 u. 187, Skz. 1 sind Schnitte durch diese Vor- 
richtung, Fig. 187, Skz. 2 stellt die Ansicht von oben dar. 

Bei Anbringung der Schutzvorrichtung auf der Fräserspindel wird 
die innere Lagerschale a des Kugellagers durch die Sohraube festge- 
klemmt, durch die auch das Messer oder der Kronenfräser gehalten wird. 
Die innere Lagerschale besteht aus einem Stück, während die äufsere 
aus zwei einzelnen Ringen b und c basteht, die durch Verschraubung 
mit dem Steg a, der Schutzvorrichtung verbunden sind. Beide Lager- 


schalen sind mit Nuten versehen, die zur Aufnahme der Kugeln d 


Fiy. 186. 


dienen und bei 
derinnerenLager- 
schale im ganzen 
eingefräst sind, 
während die bei- 
den Ringe der 
äufseren Lager- 
schale je die 
Hälfte der Nute 
tragen. Der eine 
Те сдег äufseren 
Lagerschale ізі 
an seinem Rande 
gezahnt, und kann 
durch entspre- 
chendes Schrau- 
ben desselben das 
Lager gestellt 
werden. Mittels der Sicherung f wird dieser Ring dann in der ihm 
gegebenen Stellung festgehalten, so dafs sich das Lager nicht von 
selbst verstellen kann. 

Der Ring des Mittelstückes a, trägt am äufseren Umfange zwei 
nasenförmige Ansätze i, die sich in einem Winkel von 180° gegenüber 
stehen. Diese Ansätze greifen in zwei in der inneren Mantelfläche 
des Schutzringes eingefräste, steile Schraubengänge h, wie aus den 
Fig. 186 u. 187, Skz. 1 ersichtlich. Wird nun das Mittelstück a, ge- 
dreht, so gleiten die Ansätze in den Schraubengängen weiter, wodurch 
der Schutzmantel in der Höhenlage verstellt wird. Die Feststellung 
des letzteren in der jeweilig gewünschten Stellung wird durch einen 
auf dem Mittelsteg sitzenden Exzenter g betätigt. 

Die Reibung im Kugellager zwischen Lagerschalen und Kugeln 
ist zwar eine sehr geringe, genügt aber, um die Schutzvorrichtung 
mitzunehmen. Wird jedoch der Schutzring nur leise, ob durch das 
Werkstück oder durch die Hand des Arbeiters, berührt, so genügt 
dies, um den Ring sofort zum Stillstehen zu bringen. Durch diese 
Vorrichtung ist somit für den Arbeiter der gröfste Schutz geboten. 
Außerdem fallen, da die Schutzvorrichtung direkt auf der Fräser- 
spindel angeordnet ist, alle beim Arbeiten hindernden Stützen auf 
dem Fräsertische fort. Speziell bei dem so gefährlichen Bogenfräsen 
wird diese Schutzvorrichtung gute Dienste leisten, wobei frei ohne 
Anschlag gearbeitet werden mufs. 

Soll ein- und dieselbe Schutzvorrichtung bei verschiedenen Spin- 
deln von verschiedenem Querschnitt verwendet werden, so wird in 
die Bohrung des Rollers a ein mit der entsprechenden Bohrung 
versehener Einlegering gesteckt, wie dies in der Fig. 187 eingezeich- 
net ist 


Fig. 187. 
Z. A.: Schutsvorrichtung fir Fräsmaschinen. 


Фр. 185+ 187. 


Transportable, elektrisch betriebene Kreissäge 
der United States Metallic Packing Company, Ltd. in Bradford. 
(Mit Abbildung, Fig. 188.) Nachdruck verboten. 
Eine speziell auf Schiffswerften, Zimmerplätzen ete. mit Vorteil 
verwendbare transportable Kreissage, wie sie von der United 
States Metallic Packing Company, Ltd. inBradford aus- 
geführt wird, ist in Fig. 188 nach „American Machinist“ dargestellt. 
Der Antriebsmotor a ist vollständig eingekapselt und so in allen 
seinen Teilen vor dem Zutritt. von Wasser eto. geschützt; die aus 
Stahl geschmiedete Ankerwelle dieses Motors trägt an dem einen Ende 
direkt die Kreissäge b und ist in kräftigen, mit automatischer Ring- 
schmierung versehenen Lagern geführt. Das den Motor a und Arbeits- 
tisch с tragende Gestell ist auf einer Drehscheibe des fahrbaren Wagens 
d montiert, so dafs die ganze Maschine beliebig transportiert und in 
sich nach allen Seiten gedreht, d. h. in einfacher Weise den verschie- 
denen Werkstücken angepafst werden kann. Der Wagen d besitzt vier 
Laufräder, von denen das eine mit Hilfe des Handgriffs e während des 
Arbeitens der Säge festgespannt wird; die Verriegelung des Gestells 
auf der Dreh- 
scheibe er- 
folgt durch 
einevoneinem 
Handrad aus 
verstellbare 
Schrauben- 
spindel. Die 
Höbe des Ar- 
beitstisches c 
kann von 
einem unter- 
halbdesselben 
angeordneten 
Handrad aus 
variiert wer- 
den. Eine auf 
dem Tisch с 
unter belie- 
bigem Winkel 
einstellbare 
Führungs- 
leiste f ge- 
stattet den 
Schnitt in ver- 
schiedener Neigung in das an diese Leiste angelegte Werkstück. 
Unterhalb des Tisches с sind die doppelpoligen Schalter mit den 
für den Anschlufs der Zuführangsdrähte vorgesehenen Klemmschrauben 
angeordnet und durch eiserne Gehäuse abgedeckt. Die Ausführung 
dieser transportablen Kreissägen erfolgt in fünf Gröfsen mit Sägen 
von 610, 765, 915 und 1070 mm Durchmesser. Die Kreissäge mit 
915 mm Durchmesser wird beispielsweise durch einen 10 PS-Motor mit 
1000 Umdrehungen in der Minute angetrieben. 


big. 183. 2. A.: Transportable, elektrisch betriebene Kreissäge. 


Zement- und Kalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindastrie. 


Zementfabrik 
der Hudson Portland Cement Co. in Hudson, М. У. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11.) 
Nachdruck verboten. 

Eine Zementfabrik grofsen Stils, bestehend aus sechs ge- 
sonderten Anlagen für eine tägliche Lieferung von je 2000 Fässern 
Zement wird von der Hudson Portland Cement Со. in Hudson, 
N. Y. angelegt. Die erste dieser Anlagen, deren Einrichtungen auf 
Tafel 11 nach „Engineering News“ skizziert sind, wurde im Sommer 
des vorigen Jahres dem Betrieb übergeben. 

Die Fabrik ist direkt am Hudson gelegen; die Lagerräume befinden 
sich auf dem Quai selbst und stehen auf der Rückseite durch Rangier- 
gleise mit der New York Central und Hudson River Bahnlinie in Ver- 
bindung, so dafs also der Versand sowohl zu Wasser wie zu Land 
rasch bewerkstelligt werden kann. 

Die in diesen Zementwerken zur Verarbeitung kommenden Roh- 
materialien setzen sich zusammen aus Ton, Tonschiefer und Kalk und 
werden auf den Becraft-Hügeln gegraben, die sich an dem von der 
Stadt Hudson östlich gelegenen Ufer erheben. Die Zuführung der 
Rohmaterialien zu den Brechwalzwerken erfolgt mit Hilfe der bei der- 
artigen Anlagen üblichen Handwagen, die auf geneigt verlaufenden 
Gleisen geführt werden. 

Fig. 1 u. 2 der Tafel 11 zeigen die Disposition der Einrichtungen 
dieser Zementfabrik. Das Gebäude ist 116,8 m lang und 35,5 m breit. 
Die Mauern sind in Ziegeln ausgeführt, der Dachstuhl ist aus Holz 
und wird von den Seitenmauern und einer in der Mitte des Gebäudes 
angeordneten Reihe gufseiserner Säulen getragen. Die in dem Ge- 
bäude installierten Maschinen und Apparate lassen sich nach der Art 
ihrer Verwendung einteilen in: 1) Maschinen für die Vorzerkleinerung; 
2) Apparate für das Brennen und Kühlen; 3) Zementmahlmaschinen ; 
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4) Maschinen zum Mablen der Kohlen und 5) die verschiedenen Kon- 
veyer und Elevatoren, welche die Materialien innerhalb des Gebäudes 
von einer Maschine zur anderen befördern. Alle Apparate werden 
durch Elektromotoren betrieben, denen von einer angebauten Kraft- 
station aus der Strom zugeführt wird, und zwar ist ein Teil der Ma- 
schinen mit Einzelantrieb versehen, während andere nach dem sogen. 
Gruppenantrieb von einem gemeinsamen Motor aus in Bewegung ge- 
setzt werden. 

Die zur Vorbereitung der Rohmaterialien dienenden Maschinen 
bestehen aus Brechwalzwerken, Trockenapparaten zum Ausziehen der 
in den rohen Schiefern enthaltenen Feuchtigkeit, Kugelmühlen zum 
Vormahlen und Rohrmühlen zum Feinmahlen. Die unter 2) aufge- 
führten Apparate umfassen die rotierenden Brennöfen und die eben- 
falls rotierenden Kühlapparate zum Abkühlen der Klinker. Die Zement- 
mahlmaschinen bestehen aus Kugel- und Rohrmühlen. 

Die aus den Steinbrüchen kommenden Rohmaterialien werden in 
einen 7,75 m über dem Boden des Gebäudes liegenden Gang gefahren 
und von hier durch Umkippen der Wagen auf den 3,6 m darunter 
liegenden Boden entleert, in welchen die Fülltrichter dreier Brech- 
walzwerke a resp. b (Fig. 1 u.2) münden. Das mit a bezeichnete 
Brechwalzwerk dient dabei für die Zerkleinerung von Schiefer, während 
die beiden anderen zur Vorbereitung der Kalksteine vorgesehen 
sind. Der Antrieb der beiden Kalksteinbrecher b erfolgt durch 
einen 45 PS-Elektromotor, der für den Schieferbrecher a durch einen 
22 PS-Motor. 

Von den Brechwalzwerken aus werden der Schiefer und die Kalk- 
steine getrennt in vier rotierende Trockenapparate e gebracht, deren 
jeder durch einen 5 PS-Motor angetrieben wird; alsdann gelangen 
diese Materislien in Kugelmühlen d, von welchen fünf, je durch einen 


50 PS-Motor betrieben, vorgesehen sind. Der hier gebildete Schiefer- ` 
staub wird іп den beiden Behältern e gesammelt und der gemahlene 
Kalk in den Kästen f aufbewahrt, die je fünf nebeneinander in - 


zwei Reihen angeordnet sind. Diese Kästen sind so konstruiert, 
dafs sie sich automatisch in einen Doppelelevator entleeren, der 
die Materialien in den doppelten Fülltrichter einer automatischen 


Wage führt, welche von jedem Material die entsprechende Menge т 


abwiegt. Die Mischung des Schiefers und Kalkes erfolgt dann in 
den nach den Rohrmühlen g führenden Schneckentransporteuren h. 
Die sechs Rohrmühlen werden zusammen von einem gemeinsamen 
75 PS-Motor angetrieben. 


Aus den Rohrmühlen gelangt das Material durch einen Schnecken- 7 


transporteur auf einen Elevator 1 und von diesem mit Hilfe eines 
weiteren Konveyers in die in zwei Gruppen angeordneten Sammel- 
behälter m für die rotierenden Brennöfen n. Unterhalb den Behältern 
та befinden sich wieder Konveyer, welche das Material einem Elevator 
zuführen, der seinerseits die rechts und links von den Fülltrichtern 
der Drehöfen n befindlichen Transporteure bedient. Die rotierenden 
Brennéfen n sind 18,25 m lang und haben einen Durchmesser von 
1825 mm; jeder wird durch einen 7,5 PS-Motor angetrieben. 

Die in den Drehöfen gebrannten Klinker gelangen іп fünf rotie- 
rende Kühlapparate p, von denen je einer für ein Paar der Brennöfen n 
eingerichtet ist. Hier werden die Klinker durch einen in den Rohren 
q von vorn eingeblasenen Luftstrom gekühlt, der auf der anderen 
Seite in eine Sammelleitung übertritt, von der aus die die Einführung 
des Kohlenstaubes in die Brennöfen bewirkenden Rohre abzweigen. 
Der Kohlenstaub wird also hier stets durch vorgewärmte Luft in die 
Brennöfen gebracht. Die gebrannten Klinker fallen alsdann in eine 
Grube, aus der sie von einem Elevator entnommen und den fünf 
Kugelmühlen r zugeführt werden. Ein Elevators übergibt das Mahl- 
gut dann den Rohrmühlen +, in welchen das Feinmahlen des Materials 
vor sich geht, das schliefslich durch den Transporteur u den Magazinen 
zugeführt wird. 

Bemerkenswert bei dieser Anlage wäre vor allem die durchaus 
automatische Beförderung und Verarbeitung der Materialien von den 
Brechwalzwerken bis zu den Zementmagazinen. Auch die Ausnützung 
der Klinkerhitze für die Vorwärmung des den Kohlenstaub zu den 
Drehöfen liefernden Luftstromes ist sehr beachtenswert. 

Das Lagerhaus, dessen Transporteinrichtungen teilweise in Fig. 
3—4 der Tafel 11 ersichtlich sind, hat eine Länge von 124m bei 
einer Breite von ca. 32 m. Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch die in 
diesem Lagerhaus in drei Gruppen zu je zwanzig angeordneten Behälter 
mit einem Gesamtfassungsvermögen von 200000 Fässern. 

Das an die Zementfabrik angebaute Maschinenhaus enthält Kessel 
System Heine, die für eine Gesamtleistung von 2500 PS bemessen 
und mit Sturtevant-Ekonomizern versehen sind. Diese Kessel liefern 
den Dampf für drei Corliss-Maschinen von 900 PS, welche mit den 
500 Kilowatt-Generatoren direkt gekuppelt sind. 


Sandmauersteinmaschine „Pionier“ 


von der Leipziger Zementindustrie Dr. Gaspary & Co. 
in Markranstädt. 
(Mit Abbildung, Fig. 189.) 

Im Anschlufs an die in Nr. 4 des vorigen Jahrganges der „Tech- 
nischen Rundschau“, Ausg. II beschriebenen ,,Falzziegelmaschine und 
CS e von der Leipziger Zementindustrie Dr. 
Gaspary & Co. in Markranstädt sei im folgenden die in Fig. 189 
abgebildete Sandmauerstein-Maschine „Pionier“ von der- 
selben Fabrik besprochen. 


| mit gleichzeitig mechanisch bewegten Teilschiebern. 


Das Arbeitsverfahren mit dieser Maschine ist an sich durchaus 
kein neues, vielmehr das natürliche, seit mehr als sechzig Jahren er- 
probte. Nur die Einfachheit der Konstruktion und die grofse Leistungs- 
fähigkeit zeichnen die neue Maschine aus. Dafs Zementmörtel und 
selbst auch Kalkmörtel durch blofse Einwirkung der Luft steinhart 
und wetterbeständig werden, ist allgemein bekannt; es handelt sich 
nur darum, diesen Prozefs zu fördern, damit die Steine bald ver- 
wendbar sind. 

Die Festigkeit der Steine erreicht die Maschine „Pionier“ durch 
eine Verdichtung des Mörtelgutes vor dem Einbringen in die Form 
mittels eines nach unten konisch sich verengenden, bodenlosen Mörtel- 
kastens, der hinter dem auf eisernem Fufsgestell ruhenden Formbett 
liegt. Das eigene Gewicht des reichlich feuchten Mörtels bereitet 
dabei sehr zweckmälsig das Schlagen der Steine vor. 

Der eigentliche Arbeitsvorgang ist der folgende: Der gefüllte 
Mörtelkasten, der sich mittels eines Zahnrad- und Zahnstangengetriebes 
durch Kurbeln vor- und rückwärts bewegen läfst, wird von den Arbei- 
tern vorgefahren, wobei seine Rollen auf den umklappbaren Bügeln 
des Formbettes so weit nach vorn laufen, dafs ein genau abgemessenes, 
schon verdichtetes Mörtelquantum in das durch die aus Fig. 189 deut- 
lich sichtbaren 13 Teilschieber in 12 Steinformen geteilte Formbett 
fällt. Die Füllung hat einen ca. 30%, gröfseren Rauminhalt, als 


die fertigen Steine aufweisen; in das Formbett selbst ist vorher ein 
gegen die schädlichen Einflüsse der Feuchtigkeit imprägniertes Brett 
gelegt. 

Nunmehr werden mit dem ca. 2 m langen Schlageisen zwölf feste, 
scharfkantige Mauersteine geschlagen und dann die Teilschieber gelöst 
— und zwar je nach der speziellen Einrichtung der Maschine entweder 


Fig. 189. Sandmauersteinmaschine ,, Pionier“. 


einzeln mit der Hand oder alle zugleich mechanisch —, worauf die Steine 
gleichzeitig aus dem Formbrett entfernt werden. Die Abbildung stellt 
den Augenblick dar, wo die zwei Arbeiter das Brett mit den 12 fer- 
tigen Steinen ausheben, um es rückwärts auf den Stapel zu stellen. 
Dort müssen sie zwei Tage zum Trocknen stehen, wobei in der heifsen 
Jahreszeit ein mehrmaliges Begiefsen mit Wasser zu empfehlen ist, 
und können dann wie jeder andere Mauerstein gestapelt werden; 
Trockenschuppen und Trockenregale kommen also in Wegfall. 

Die mehr oder minder schnelle Verwendbarkeit der Steine ist 
von der Zusammensetzung des gebrauchten Mörtels abhängig. 

Zur Herstellung von Sandmauersteinen empfiehlt sich die Verwen- 
dung von ziemlich scharfem Sand, während ala Bindemittel Portland- 
zement oder hydraulischer Kalk zu verarbeiten sind. Übrigens bilden 
auch Schlacken und Steinschlag sehr brauchbares Matérial. Wo es 
auf ganz aufserodentliche Festigkeit oder schnellste Verwendbarkeit 
ankommt, ist der Gebrauch von Zement vorzuziehen, zumal dieser ja 
durch die hohe Leistungsfähigkeit der Zementfabriken von Jahr zu 
Jahr besser und billiger geworden ist. 

Je nachdem also Zement zugesetzt wird oder nicht, kann ein 
Vermauern der Steine nach einigen Wochen bezw. nach einigen 
Monaten stattfinden, ohne dafs bei diesem Nafsverfahren mit Luft- 
troeknung die teuren Härtekessel der Kalksandsteinziegeleien not- 
wendig werden. 

Die eingangs erwähnte Firma stellt die Maschine, die einen Fabri- 
kationsraum von 30-50 qm erfordert, in drei verschiedenen Typen 
her, nämlich eine kleine Maschine für gleichzeitige Anfertigung von 
6 Normalsteinen, eine grofse für 12 Steine mit einzeln ausziehbaren 
Teilschiebern und ein neues Modell 1904 (vgl. Fig. 189) für 12 Steine 
Letztere ist 
natürlich die leistungsfähigste und kann eine Tagesproduktion von 
5000 Mauersteinen im Normalformat 95 >< 12 >< 6,5 cm liefern. Zur 
Bedienung sind hier zwei Arbeiter nötig, sofern zwei weitere die Mörtel- 
mischung besorgen, während die erst erwähnte kleine Maschine mit 
einer täglichen Produktion von 1500 Steinen bequem durch einen 
Mann bedient werden kann. 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


W. H. Uhland, G. m. 


‚Hochbau and Wohnungseinrichtong, 
Beleuchtung, Heizung und Lüftung. 


Erweiterungsbau 
der Firma Grohmann & Frosch in Leipzig-Plagwitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 190 u. 191) 
Nachdruck verboten. 
Dafs es für den erfahrenen Baumeister nicht schwierig ist, selbst 
bei sehr ungünstigen Grundrifsverhältnissen mit einem Neubau doch 
eine architektonisch in sich abgeschlossene Wirkung zu erzielen, be- 


der Teil A als Lagerraum eingerichtet werden sollten. Letzterer hat im 
Erdgeschofs demzufolge 5,7 m Höhe, während die beiden Obergeschosse 
3,4 und 3,5 m Höhe besitzen; nur der eine Teil des ersten Oberge- 
schosses ist dadurch, dafs man seine Dielung nach dem Parterre zu 
hinausrückte, auf 4,2 m gebracht (vgl. Skz. 5, Fig. 190). 

Ein 4,86 m hohes und 4,0 m breites Tor im vorderen Giebel, Skz. 2, 
Fig. 190, dem im hinteren Giebel, Sk. 6, Fig. 190, ein zwar ebenso 
breites aber etwas niedrigeres entspricht, macht das Fabrikgebäude 
für Eisenbahnlowrys zugänglich. Die auf solchen angelieferten Bleche 
werden nach dem Entladen im Raume A aufgestapelt. Ein Schmal- 
spurgeleis gestattet es, sie auf Rollwagen der Verzinkerei und den 
Walzwerken zur weiteren Verarbeitung zuzuführen. Die Säureballons 
zieht man aus der Lowry in das Obergeschofs hinauf und stellt sie 
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Fig. 190. 


weist der Annex, den die Firma Grohmann & Frosch, Wellblech- 
walzwerk und Fabrik eiserner Baukonstruktion, in Leipzig- Plagwitz 
ihrer Fabrik neuerdings hinzugefügt hat. 

Das Gebäude, welches unter der Bauleitung des Architekten Max 
Frieke in Leipzig ausgeführt wurde, lehnt sich an die bestehende 
Verzinkerei an und wird einerseits von dem Terrain der Sächsischen 
Staatsbahn, anderseits von dem der Firma Rudolf Sack be- 
grenzt. Es hat die Gestalt eines unregelmafsigen Polygons mit fünf 
ausspringenden und zwei einspringenden Ecken. Von den Winkeln 
sind drei rechte, vier stumpfe. Die beiden einspringenden Winkel 


fallen in die Hauptfassade; von den ausspringenden fällt der eine in ` 


die Giebelfassade, welche dem alten Werk zugekehrt ist. Der andere 
wird von der einen Ecke des Treppenturms gebildet. Über die Lage 
der drei rechten Winkel orientiert der Grundrifs, Fig. 191. 

Erschwert wurde die Ausbildung der drei Fassaden einmal da- 
durch, dafs durch das Gebäude ein normalspuriges Eisenbahngeleis D zu 
führen war, und weiterhin dadurch, dafs in der Achse des Geleises іп 
jedem Geschofs Ladeluken vorgesehen sein söllten. Ferner wurde ver- 
langt, dafs der Teil B der beiden oberen Geschosse als Werkstätten, 
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Erweiterungsbau der Firma Grohmann & Frosch in Leipsig-Plagwitz, ausgeführt von Architekt Max Fricke in Leipzig. 


dort ab. Der Fufsboden des Geschosses ist massiv und mit Gefäll 
nach einem Ausgusse angelegt, damit, wenn einmal ein Ballon platzt, 
dessen flüssiger Inhalt sofort unschädlich abfliefsen kann. Der Aus- 
guls führt die Flüssigkeit in den zu diesem Zwecke im Parterre vor- 
handenen Tank a. 

Das Schmalspurgeleis, welches das Lager A mit der Verzinkerei 
verbindet, beginnt schon in dem dem Giebel, Skz. 2, Fig. 190, vorge- 
lagerten Hofe. Aus diesem Grunde war sowohl in der Wand dieses 
Giebels als auch in der Giebelwand der Verzinkerei (vgl. Skz. 6) eine be- 
sondere Tür erforderlich, die durch Wellblech verschlossen werden kann. 

Die Verbindung der Verzinkerei mit den Arbeitsräumen B in den 
Obergeschossen erfolgt durch die aus Fig. 191 ersichtliche Treppen- 
anlage c, deren in der Verzinkerei liegender ' Trakt in Holzkonstruktion 
ausgeführt ist, während die Partie im Neubau in Eisen hergestellt wurde. 
Durch eine Wellblechtür kann der Holztrakt vom Eisentrakt abge- 
sperrt werden. 

Das Haupttreppenhaus des Neubaues liegt am linken Giebel und 
wird nach dem Gebäude zu durch Monierwände abgeschlossen. Die 
Treppenläufe haben 1,3 m, die Podeste 1,6 m Breite. Im Parterre 
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des Treppenhauses befindet sich der Hauptzugang sowohl zum Fabrik- 
raume A als auch zum Treppenhause selbst. Beide Türen haben 1,5 m 
Breite und sind ebenfalls in Eisen mit Wellblechverkleidung ausgeführt. 

Von den vier Umfassungswänden des Gebäudes ist nur die hintere 
in Stein und Eisen errichtet; für alle anderen ist lediglich Stein als 
tragender Baustoff zur Verwendung gekommen. Die Rückwand hat 
in allen drei Geschossen die gleiche Stärke, nämlich 18 cm. Die drei 
anderen Wände dagegen sind in den Fensterflächen im Parterre und 
ersten Geschofs 39 und im zweiten 25 om stark; іп den Pfeilern haben 
sie 52 ош Dicke. Die Breite der Pfeiler stellt sich auf 1,04 m. 

Die Fenster hat man im Parterre mit Rücksicht auf das daselbst 
vorhandene, besonders grofse Lichtbedürfnis ungeteilt in 2,8 m Breite 
und 4,5 m Höhe ausgeführt. In den Etagen dagegen sind geteilte 
Fenster von derselben Gesamtbreite wie die im Parterre, aber von 
wesentlich geringerer Höhe angeordnet worden. Die eingelagerten 
Pfeiler sind aus Kunstsandstein in 20 cm Breite ausgeführt. 

Im Treppenhause befinden sich ungeteilte und dreifach gekuppelte 
schmale Fenster. Erstere liegen im Giebelfelde, letztere in der Haupt- 
fassade, und zwar schon im Parterre. 

Sämtliche Fenster sind oben durch sichtbar gelassene I- Träger 
überdeckt und werden unten durch Sohlbänke aus Kunstsandstein ab- 
geschlossen. 

Was schliefslich die Fassaden anlangt, so sind diese nach dem 
Pfeilersystem in Ziegelrohbau ausgeführt. Der Sockel ist vom auf- 
gehenden Gemäuer durch eine Rollschicht scharf erkennbar geschieden. 
Ebenso hat man das Parterre nach oben durch ein in Kunstsandstein 
hergestelltes Gurtgesims getrennt, das in seiner Wirkung durch die 


Fig. 191. 


in die Fensterflächen eingelegten Zahnschichten unterstützt wird; 
ähnliches gilt auch vom Hauptgesims. 

Das Dach ist ein mit Blechtafeln gedecktes Pultdach (vgl. Skz. 4, 
Fig. 190), dessen Sparren von den 4,72 m voneinander entfernten 
Pfetten getragen werden. 

Über die Anordnung der tragenden Säulen und Balken geben die 
Skz. 4 u. 5, Fig. 190 sowie Fig. 191 genügenden Aufschlufs. 


Die Lalanceschen Arbeiterhäuser 


ausgeführt von der Société industrielle de Mulhouse in Mülhausen 
im Elsals. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 12.) 
Nachdruck verboten. 

Zu Anfang des Jahres 1901 stellte ein gewisser Lalance der 
Société industrielle de Mulhouse 140000 Fre. zum Bau von Ar- 
beiterhäusern zur Verfügung. Die im Laufe der verflossenen Jahre 
mit diesen Mitteln vor den Toren der Stadt Mülhausen im Elsafs er- 
baute kleine Arbeiterhausgruppe kann in mancher Hinsicht als 
Muster für derartige Anlagen dienen. Sind doch bei ihr vor allem 
folgende, von der genannten Gesellschaft vor Ausschreibung der Bau- 
arbeiten aufgestellten Grundsätze beobachtet worden: 1. Es wurden 
Häuser mit Wohnungen von zwei Stuben und Küche und solche mit 
Logis von drei Stuben und Küche verlangt; 2. die Aborte sind stets 
in die Logis selbst, also nicht auf den Hof oder ins Treppenhaus ver- 
legt worden; 3. sämtliche Räume, ebenso auch die Aborte besitzen 
mindestens ein Fenster; 4. die Schlafräume haben unter sich keine 
unmittelbare Verbindung; 5. die kleineren Logis haben mindestens 
45, die gröfseren mindestens 60 cbm Luftraum; endlich 6. die Treppen 
sind so angelegt, dafs sie immer nur von einer ganz begrenzten An- 
zahl Bewohner benützt werden. 

Die nach diesen Grundsätzen erbauten Gebäude umfassen, wie 
aus dem „Bulletin de la Société Industrielle de Mulhouse“ hervorgeht, 


ein Doppelhaus C mit zwölf Wohnungen zu je zwei Räumen und einer | 


Küche, sowie zwei freistehende Häuser A, B mit je sechs 
Wohnungen zu je drei Räumen und einer Küche. Die drei Gebäude sind 
um einen durch Gitter eingeschlossenen Hof derart gruppiert, dafs ein 
Portier den gesamten Verkehr auf dem Hofe und den Treppenzugängen 


2 A.: Erweiterungsdau der Firma Grohmann § Frosch in Leipzig-Plagwitz. 


| gesunden Wohnung zu bieten, zuwiderlaufen würde. 


der Häuser zu kontrollieren vermag. Der Zugang im Gitter liegt 
naturgemäfs in unmittelbarer Nähe der Portierloge. 

Im Gebäude C, Fig. 5, welches in den Fig. 1-4 detailliert ist, 
liegen, wie man aus dem Grundrisse sieht, die Stuben alle so, dafs die 
dort schlafenden Personen von dem Geräusch in der Nachbarwohnung 
nicht gestört werden. Die Küchen k zweier benachbarter Wohnungen 
liegen nebeneinander. Man betritt jede Wohnung vom Podest des 
Treppenhauses aus durch eine Tür und befindet sich zunächst auf einem 
Korridor von 1,2 >< 2,3 m Grundfläche. Direkt vom Korridor aus ist 
die eine Stube, die Küche k und der Abort zugänglich, während man 
in die zweite Stube nur durch die Küche gelangt. 

Die eine Stube hat 3,15 >< 3,775 resp. 3,825 m Grundfläche, die 
andere 3,2 resp. 3,25 >< 4,1 ш. Die Küche ist in allen Fällen 3,2 m 
breit und 4,1m tief. Die Höhe ist bei allen Räumen die gleiche, 
nämlich 2,8 m Die Treppenläufe haben 1,1 m Breite, die Podeste, so- 
weit sie an der Aufsenmauer liegen, 1,1 m, die vor den Korridortüren 
1,3 m Breite. Jeder Raum hat das verlangte Fenster; die Breite 
desselben stellt sich auf 1,0 m, soweit es sich um Stubenfenster handelt, 
und auf 0,4 m, soweit es Abortfenster sind; die Höhe wurde für die 
Stubenfenster auf 1,7 m festgesetzt. 

Die Ausgüsse sind in den Küchen an die Fensterecken verlegt, 
und die Spülwässer dreier übereinanderliegender Küchenpaare werden 
durch ein gemeinsames Fallrohr i in eine Tonrohrschleuse h abgeführt. 
Die sechs Schleusen der drei Gebäude enden in eine Hauptschleuse ; 
auch ist in jede Schleuse, die Spül- und Latrinenwässer abführt, 
mindestens ein Schlammfang h, eingebaut. 

Zur Abführung des Regenwassers bedient man sich der Regenrohre 
h,, welche ebenfalls in Schleusenrohre h eingeführt 
sind. Während aber die Regenrohre h,, wie üblich, 
aufsen an den Gebäudewänden verlegt sind, befinden 
sich die Fallrohre i und die h, der Wasserklosetts 
innen in Nischen an den Wänden; sie sind also vor 
dem Einfrieren durch die Mauer selbst geschützt. 

Der Bedarf an Trink- und Gebrauchswasser wird 
durch die städtische Wasserleitung gedeckt, welche 
bei f in die drei Gebäude eingeführt ist. Bei f, findet 
sich in jedem der drei Zuflulsstränge ein Wassermesser 
und bei g ein Absperrhahn. Steigrohre f, führen nach 
den einzelnen Wohnungen, wo die Auslaufhähne 
das Entnehmen des Wassers gestatten. 

Auch die städtische Gasleitung ist in die Gebäude 
der Kolonie eingeführt. Die Hauptstränge derselben 
sind mit c, die Steigrohre nach den Wohnungen mit 
с, und die Gasmesser mit е bezeichnet. 

In der Hauptsache haben die Wohnungen mit 
drei Räumen und Küche, wie solche in den Gebäuden 
A und B vorgesehen sind, die gleichen Dispositionen 
wie die mit zwei Räumen. Nur die eine Kammer ist 
bei diesen unmittelbar (vgl. Fig. 9) vom Korridor aus 
zugänglich. Dieser Vorteil kann jedoch nicht etwa 
. für Untervermietung in Betracht kommen, da eine 

solche in der Kolonie für gewöhnlich verboten ist 
und in der Tat dem Prinzip der ganzen Anlage, auch 
kleinen Leuten die Annehmlichkeit einer möglichst geräumigen und 
Bie Kammer hat 

bei 2,65 m Breite 4,0 m Tiefe, kann aber trotzdem zur Aufstellung 
von zwei Betten aus dem Grunde nicht benutzt werden, weil von ihr 
das schräge Gewände der Tür und die Schornsteine abgetrennt sind. 

Die Korridore haben, soweit sie zwischen den Küchen k, Fig. 9, 
liegen, 1,265, vorn am Treppenhause jedoch 1,3 m Breite. Nach der 
Strafse zu werden sie durch die Aborte abgeschlossen, deren lange 
und schmale Fenster für die Ausgestaltung des Mittelrisalits (vgl. 
Fig. 8) dekorativ mit verwandt wurden. 

Die Küchen sind 3,65 m breit und 3,9 m tief. Die Herde liegen 
neben den Schornsteinen, die Ausgüsse in den Fensterecken. Die an 
die Küchen angrenzenden Kammern haben bei 2,65 m Breite 4,0 m 
Tiefe, sind also um 10 cm tiefer wie die Küchen, was sich daraus er- 
klärt, dafs hier die Mittelwand um 10 cm abgesetzt ist. 

Die jeder Wohnung noch zugehörige zweite Stube hat bei 4 m 
Tiefe .3,65 m Breite. 

Hinsichtlich des Innenausbaues der Wohnungen ist anzuführen, 
dafs sämtliche Aborte mit Privets aus emailierten Gufseisen und ab- 
nehmbaren Holzsitzen versehen sind. In den Küchen sind aufser einem 
automatischen Gaszähler ein Gaskocher zu zwei Flammen und eine 
Gasglühlampe vorhanden. Eine ebensolche Lampe ist auch in einer 
der Stuben angebracht, während jeder Treppenlauf durch zwei Gas- 
Schnittbrenner beleuchtet wird. 

Von den Trennungswänden sind einige in Ziegeln, einige in Gips- 
dielen ausgeführt. Die Decken sind durch Stuck ornamentiert. 

Die Küchen, Entrees, Aborte sowie die Treppenpodeste wurden 
mit Mosaiksteinen auf Portland-Zement-Betonunterlage gepflastert. Die 
Unterlage wiederum wird bei den Podesten von I-Trägern gehalten, 
resp. ist an Stelle steinerner Gewölbe zwischen solche eingelagert. 

Die Decken sind in der Weise hergestellt, dafs man auf Tannenholz- 
balken von 27 cm Höhe Tannenholzbohlen als Dielen aufnagelte, zwischen 
die Balken wie üblich den Fehlboden einbrachte und den Raum zwischen 
Diele und Fehlboden mit ausgebrannter Koksasche ausfüllte. Unten 
wurden an die Balken Latten zur Anbringung der Gipsornamentierung 
angenagelt. 

Die Treppen haben Stufen aus Eichenholz und Wangen aus Tannen- 
bohlen; die Handleisten der Geländer sind in sogen. Hartholz angefertigt. 
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Für die Fensterrahmen und Fensterkreuze benutzte man ebenfalls 
Eiche; ebenso gab man den Fenstern Laden. _ 

Der Anstrich der Stubenwände erfolgte in Öl, während die Wände 
der Küchen und Treppenhäuser in den oberen Partien in Leimfarbe 
gestrichen sind und in den unteren in Zement ausgeführt wurden. 
Die Umfassungswände aller drei Gebäude dagegen sind in Fassaden- 
ziegeln, in Abwechslung mit glasierten und unter Einlegung von 
Karnisen und Lisenen aus demselben Material ausgeführt. Sandsteine 
gelangten nur für die Schlufssteine über den Fensterbögen sowie für 
die Fensterbänke zur Verwendung. Den Sockel führte man in Bruch- 
steinen mit Zementputz auf, während man das Dach mit Maschinen- 
ziegeln deckte. 


Das Ferroinclave-System 
(Beton-Eisenkonstruktion) 
der Brown Hoisting Machinery Company in Cleveland. 
(Mit Abbildungen, Fig. 193--195.) 
Nachdruck verboten. 
Zu Anfang des Jahres 1903 wurden die Werkstätten der Brown 
Hoisting Machinery Company in Cleveland, Ohio, durch einen 
grofsen Brand völlig eingeäschert. Dadurch sah sich die genannte 
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die Teile i entsprechen bei Skz. 10 den Klampen 1 а. 4 der Abbildung Fig. 
193, während der b, der Skz. 2 dem Teile 5 der Abbildung Fig. 193 
entspricht. 

Wo es angeht, werden die Bleche d auch gelocht und dann mit 
den Sparren е durch Nietung oder Verschraubung verbunden, um so 
die Verwendung von Klampen zu umgehen. 

Hat man schliefslich die Platten auf die eine oder andere Weise 
in der richtigen Lage befestigt, so beginnt man mit dem Auftragen 
des inneren und äulseren Betonbelages. Dieser umhüllt zu- 
gleich auch die etwa mit der Konstruktion in Verbindung stehenden 
Träger, Balken u. в. w. und schützt also auch sie vor der Einwirkung 
des Feuers. Der Beton kann іп einer Mischung von zwei Teilen 
tem Portlandzement und einem Teile Sand hergestellt werden. Man 
llt ihn in die 3," е tiefen Schwalbenschwänze ein und streicht ihn dar- 
nach auf die Wellenberge der Schwalbenschwänze ca. 3," dick auf. Da- 
durch entsteht eine Platte aus Stahl und Beton von oa. 11," Dicke. 

Mit solchen Stahl-Betonplatten lassen sich nun alle möglichen 
Gegenstände gegen Feuer schützen; man kann damit aber auch in 
sich sehr feste neue Konstruk- 
tionen herstellen. Zum Beweis 
dessen sollen im nachstehenden 
einige Beispiele besprochen 
werden. 

Hölzerne Decken 


auf T-Trägern (nach Skz. 
4 u. 6 oder 7, Fig. 192), 
schützt man in der Weise, 
A dafs man entweder das 
Ferroinclaveblech d vor 
Aufbringen der Dielen a 
auf die Träger о legt (Skz. 
4 u.6) oder es nachträg- 
lich mittels Klampen b 
(Skz. 7) an die Träger an- 
hängt. Das letzterwähnte 
Verfahren ist übrigensdem 
durch Skz. 4 u. 6 veran- 
schaulichten vorzuziehen, 
weil es leichter ausführ- 
bar ist und die aufzubrin- 
gende Betonschicht dün- 
ner ausfällt, ebenso die 


Firma veranlafst, für 
die an Stelle der alten 
Fabrik zu errichtenden 
Neubauten sich eine 
besondere feuer- 
sichere 
u. в. w. Konstruk- 
tion zu schaffen. Sie 
bezeichnet dieselbe als 

„Ferroinclave 

Steel-Concrete“ 
und erklärt, es sei eine 
neue, aus Stahl und 
Beton bestehende 
feuersichere Konstruk- 
tion von einfacher Form für Dächer, Wände, Decken, Treppen, Rinnen 
und andere Objekte. Der Konstrukteur des neuen Typs ist Alexander 
Brown, der stellvertretende Leiter des Werkes. 

Die Ferroinclave-Platten, der Hauptbestandteil der Kon- 
struktion, werden normal aus gewalzten Stahlblechen No. 22 — 24 in 
folgender Weise hergestellt: man krämpt die Bleche mit Hilfe von 
Spezialmaschinen in Schwalbenschwanzform (vgl. Skz. 1, Fig. 192 d) 
auf, derart, dafs die fertigen Schwalbenschwänze etwa 1,” е Tiefe 
haben. Die Breite der Schwänze schwankt mit den Dimensionen des 
Ganzen. Die Neigung der Schrägen wird stets so gewählt, dafs 
man ohne grölsere Schwierigkeiten mehrere solcher Blechplatten zu 
einer grolsen Tafel verbinden kann, wie das in Skz. 1 u. 5, Fig. 192 
angedeutet ist. Die dort gezeichnete Verbindung gehört der Klasse 
der Überlappungen an, bei denen wie bekannt die Enden zweier neben- 
einander gelegter Bleche (bier d d,) einauder übergreifen. 

Um nun auch Bleche dieser Art in der Längenrichtung aneinander 
fügen zu können, hat man die Schwalbenschwänze konisch gestaltet, 
so dafs sie im Grundrifs das Bild Fig. 194 gewähren. Der Konus ist 
so gewählt, dafs man die Tafeln etwa 3” weit übereinanderschieben 
kann. Nun aber decken sich die Schwalbenschwänze genau. Demnach 
genügt schon das einfache Übereinanderschieben zweier Bleche, um 
sie starr und haltbar zu. verbinden. 

Die Länge eines Ferroinclavebleches stellt sich normal auf 10’, 
die Breite auf 20” e. 

Man kann die Ferroinclavebleche unmittelbar auf die Dachsparren, 
auf Balken, auf Wände u. s. w. auflagern. Die Befestigung geschieht 
durch Klampen (Fig. 193). Diese verwendet man in der aus Fig. 192, 
Skz. 1, 2, 4+8 u. 10 ersichtlichen Weise. Von den Skizzen zeigen beisp. 
die 2, 5 u. 10 die Befestigung der Ferroinclavebleche auf den Sparren с; 
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Fig. 193 и. 193. Z. A.: Das Ferroinclave-System der 
Brown Hoisting Machinery Company in Cleveland. 


Decken- 


Decke an sich nach Auf- 
bringen des Belages glatt 
erscheint, während sie im 
ersten Falle (Skz. 6) ev. 
den Eindruck einer kasse- 
tierten Decke machen würde. 

Ausschliefslich mit 
Ferroinclave hergestellte 
Decken sind in den 8 u.-11 der 
Fig. 192 wiedergegeben. Hier 
erscheinen die Ferroinclave- 
bleche d in besonders starke 
Betonschichten a f eingebettet, | 
um so der Decke die erforder- 
Неће Steifigkeit und Wider- 
standsfahigkeit gegen hohe 
Belastungen zu geben. Die 
schwache Betonschicht e er- 
setzt den Deckenputz. Von den 
beiden Decken ist die durch 
Skz. 8 veranschaulichte die tragfähigere; sie würde also speziell da 
zu verwenden sein, wo mit einer hohen Belastung zu rechnen ist, wäh- 
rend die nach Skz. 11 für Wohngebäude und schwach beanspruchte 
Fabriksdecken geeignet wäre. 

Dachrinnen in Ferroinclavekonstruktion gewähren im Quer- 
schnitt das Bild Fig. 195. Man erkennt, dafs hier das Eisen zu- 
nächst trogförmig gebogen und dann auf beiden Seiten in der be- 
schriebenen Weise mit Beton umkleidet ist. Der Regenauslafs, an den 
sich das Regenrohr anschliefst, wird im Blech als quadratische Off- 
nung ausgespart. An Stelle von Rinnen mit trogartigem Querschnitt 
kann man selbstverständlich auch solche mit halbkreisformigem, ovalem 
und [ ]-förmigem Querschnitt nach dem Verfahren ausführen. 

Treppenläufe in Ferroinclavekonstruktion würden im Ver- 
tikalschnitt das Bild Fig. 192 Skz. 9 gewähren. Auch hier erscheint 
das Blech d in passender Weise gebogen, um die Setz- und Tritt- 
stufen zu bilden. Ein Bewurf mit Beton gibt dem Ganzen die Feuer- 
sicherheit, wobei naturgemäfs auch die Möglichkeit vorliegt, sowohl 
die Auftritte als auch die aufgehenden Treppenflächen mit beliebigen 
Ornamenten zu schmücken. Diese werden einfach an den Zement- 
bewurf angearbeitet. 

Säulen lassen sich in der Weise herstellen, dafs man Schwalben- 
schwanzbleche zunächst zu Kreisen zusammenbiegt und dann aufsen 
mit Zement umkleidet. Durch Übereinanderschieben mehrerer Blech- 
ringe würden sich Säulen jeder gewünschten Länge herstellen lassen. 
Innen würde man die Säule einfach ganz mit nicht zu grobem Beton 
ausstampfen und so eine Säule von gröfster Stabilität und Tragfähig- 
keit erhalten. Eine architektonische Durchbildung der Aufsenwand 
der Säule wäre auch in diesem Falle möglich, ja man könnte sogar 
Gipsstuck am Zementmantel anbringen, was allerdings aus dem Grunde 


Fig. 194. 


“ig. 195. 
Fig. 194 и. 195. 2. A.: Das Ferroinclave- System. 


nicht zu empfehlen sein dürfte, weil das angearbeitete, oder richtiger 
gesagt, aus dem vollen Zement herausgearbeitete Ornament stets halt- 
arer ist, wie ein hohles Gipsornament. 

In gleicher Weise lassen sich nun nach dem neuen Verfahren 
auch noch andere bauliche Objekte ausführen, wie ganze Wände, 
Gewölbe u. s. w. Die dabei zu beobachtenden Arbeitsvorgänge 
decken sich jedoch stets mit wenigstens einem der vorbeschriebenen. 

ber Gewicht und Tragfāhigkeit der neuen Konstruktion 
macht „Iron Age“ die Angabe, dafs eine Ferroinclavedach- oder eine 
gleichartige Wandfläche von 13," Dicke per O’ e 14—15 РЕД. e 
wiege, und dafs eine С)” 101/4,” freitragende Platte von 11,” Dicke 
die ersten Risse bei einer gleichmäfsig verteilten Belastung von 
300 РЕД. per (0' gezeigt habe. Dementsprechend dürfte man die 
zulässige Belastung zu etwa 60 Pfd. per Q’ anzunehmen haben. 

Prof. Chas. L. Norton, Chef der „Insurance Engineering Experi- 
mentstation“ za Boston berichtet über Versuche, die er mit einer 
Ferroinclaveplatte von 10 Länge 
und 20” Breite sowie 1'4,” Dicke 
vorgenommen hat, etwa folgendes: 
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Wasserversorgung. 
Stralsenbau, Kanalisation und Abfuhr. 


Strafsenbrücke in armiertem Beton 
ausgeführt von der Yorkshire Hennebique Contracting Company 
Ltd. in Leeds. 

(Mit Abbildungen, Fig. 197 u. 198.) 

Nachdruck verboten. 
Eine in armiertem Beton nach System Hennebique aus- 
geführte Strafsenbrücke von 12' 2” = 3,71 m Breite und rd. 90! = 
27,5 m Länge wurde letzthin seitens der Yorkshire Hennebique 
Contracting Company Ltd. in Leeds auf dem Anwesen von 
William Peel, Knowlmere Manor, Clitheroe errichtet. 


Die Platte war als Firstpartie 


eines Satteldaches mit zwei Schen- 
keln von je A 101, Länge einge- 
spannt. Durch Feuer erhitzte man 
sie langsam bis zur Rotglut, wobei 


die Temperatur der durch Verbren- 


nen von Holz gewonnenen Gase sich 
zwischen 1700 und 1900° F bewegte. 

Nach zehn Minuten anhaltendem 
Feuer traten in der Platte wohl einige 
Risse auf, von denen jedoch keiner 
tiefer als bis zur Stahleinlage ging. 


Ebenso war keiner der Risse so 
breit, dafs das Feuer das Stahlblech 
durchbrennen konnte. 

Nach oa. 2 Stunden hatte die 
Temperatur nahe dem First den Ent- 


flammungspunkt für Holz erreicht, 


blieb aber darauf stehen, d. h. es 
konnte bis zum Schlusse des Ver- 
suches keine weitere Steigerung 
der Temperatur an der betreffenden 
Stelle beobachtet werden. 

Das Ablöschen mittels Wasser- 
strahles schadete der Platte nicht; es liels sich nur eine Erweichung 
des unteren Belages konstatieren, ebenso fand man fünf feine Risse 
in jedem der beiden Betonbeläge. Dieselben reichten jedoch nie 
tiefer als bis etwa zur Mitte der betreffenden Schicht. Demzufolge 
war die Beschaffenheit des „Daches“ eine solche, dafs man es selbst 
nach dem Versuche noch als „feuerfest‘ anzusehen hat. Das 
Auftragen einer dünnen Zementschicht würde genügt haben, dem 
Dache wieder das Aussehen eines neuen zu verleihen. 

Ein zweiter Versuch galt der Feststellung der Übertragungs- 
fähigkeit für Wärme. Man fand, dafs diese der sechs- bis 
achtfachen von Tannenholzbohlen von 2” Stärke entsprach. 

Endlich stellte man auch fest, dafs die Ferroinolaveplatte eben- 
sovielmal mehr schwitzte wie die Tannenholzbohle. 


Elektrische Schaufensterwärmer 
der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 196.) 

Polizeilicher Vorschrift gemäfs dürfen neuerdings in vielen Städten 
Heizapparate mit offenen Flammen, Gas, Spiritus etc. wegen der damit 
verbundenen Feuersgefahr nicht mehr als Schaufensterwärmer verwendet 
werden. Einen guten Ersatz hierfür bieten die verbesserten elektrisch 
geheizten Schaufensterwärmer der Allgemeinen Elektrizi- 
täts-Gesellschaft, Berlin, wie ein solcher in Fig. 196 dargestellt ist. 


Fig. 196. 


Elektrischer Schaufensterwärmer. 


Bei der alten Ausführung bestand der Heizkörper aus mehreren 
parallel oder hintereinander geschalteten losen Drahtspiralen, wobei 
durch Berührung der einzelnen Drähte Kurzschlufs entstehen konnte. 
Bei der jetzigen Konstruktion wird der Heizkörper aus einem dünn- 
wandigen Messingrohr gebildet, auf dem die Heizdrähte in einem 
feuerfesten Isoliermaterial gelagert sind. Diese Anordnung schliefst 
jegliche Berührung der Drühte untereinander aus; es wird also das 
Zustandekommen eines Kurzschlusses vermieden. 

Diese Schaufensterwärmer werden von der A. E.-G. in jeder Länge 
zwischen 1, — 3 m ausgeführt; zum Schutz des Heizkörpers ist 
dieser, wie aus Fig. 196 ersichtlich, mit einem perforierten Schutz- 
mantel aus Eisen- oder Messingblech umkleidet. Durch die vom Heiz- 
körper ausgestrahlte Wärme wird dieser Schutzmantel höchstens auf 
са. 200° С erwärmt, so dafs also eine Feuersgefahr für die mit ihm 
in Berührung kommenden Gegenstände nicht besteht. 


Fig. 198. 
Fig. 197 u. 198. Z. A.: Strafsendrücke_in armiertem Beton. 


Die Brücke trat an Stelle einer eisernen Gitterbrücke, deren Pfeiler 
sich beim Abreifsen des alten Oberbaues noch stark genug erwiesen, 
den neuen Oberbau zu tragen. Mit Rücksicht auf die beobachteten 
Hochwässer entschlofg man sich jedoch zu einer Höherlegung der Fahr- 
bahn. Die drei vorhandenen Pfeiler von je 4’ = 1,2 m Dicke wurden 
demzufolge um ca. 8' = 0,915 m erhöht, so dafs selbst bei Hochwasser 
unter der Brücke im Scheitel der beiden 
Längen noch eine freie Durchfahrt von 
6' = 1,83 m verbleibt. 

Ein 3' starkes Widerlager, welches 
jedem der beiden Landpfeiler vorgelegt 
wurde, erhöhte deren Widerstandsfähigkeit 
gegen Schub, was um so wichtiger war, als 
man den Untergurtungen der Brückenbögen 
des besseren Aussehens halber die Form von Parabeln geben wollte. 

Die Fahrbahn ist makadamisiert, d. h. als Steinschlagstrafse ohne 
Packlage gedacht und wird von dem 6" =152 mm starken, in Hennebique- 
konstruktion ausgeführten Brückenbogen a getragen. Der Bogen ist in 
der Weise hergestellt (Fig. 198), dafs man mehrere Systeme von Längs- 
trägern d in den Beton einlagerte, die durch die bekannten Hennebique- 
bügel o mit dem Beton in feste Verbindung gebracht wurden. In be- 
stimmten Abständen sind unter dem Bogen а Betonbalken с (Fig. 197) 
von 6 X 8” = 152 >< 203 mm Querschnitt angeordnet, deren Bügel f 
(Fig. 198) in den Beton des Bogens eingreifen, während die Anker mit 
denen der beiden Gurtungen b, Fig. 198, der Brücke zusammenhängen, 
wodurch ein System von grofser Tragfähigkeit geschaffen ist. 

Die Gurtungen b haben, wie schon angedeutet, Parabelform und 
sind im Scheitel 1’ dick; ihre Spannweite stellt sich auf 44’. 

Auf den mittleren Pfeiler ist еіп Betonklotz von 384 mm Breite 
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und 4/3” = 1,3 m Hohe aufgesetzt, der mit dem Brückenbogen zu einem 


Ganzen verarbeitet wurde, an seinem Fufse aber derart verbreitert ist, - 


dafs er die volle Breite des alten Flufspfeilers hat. 

ber die künstlerische Ausgestaltung der beiden Gurtungen und 
des Geländers gibt die Skz. 1, Fig. 197 genügend Aufschlufs. Es sei 
nur erwähnt, dafs die Ornamente an den Gurtungen direkt an den Beton 
angearbeitet sind, während die Brückengeländer in Kunstsandstein resp. 
Zementstein hergestelltt werden sollen. Nach „Engineer“ ist näm- 
lich die Brücke schon in Gebrauch genommen worden, ehe noch an 
die Aufstellung der Geländer gedacht werden konnte. 


Strafsenreinigung mittels Automobil- 


Kehrmaschinen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 199. и. 200.) 
Nachdruck verboten. 

In England und Amerika wurden schon seit mehreren Jahren 
Versuche gemacht, die veralteten, für Pferdebetrieb eingerichteten Vor- 
richtungen fürStralsen- 
reinigung und Bespren- 

ing sowie für die Ab- 
uhr des Kehrichts 
durch motorisch ange- 
triebene Fahrzeuge zu 
ersetzen, die teils zum 
Fegen und Besprengen 
der Strafsen, teils zur 
Abfuhr des gesammel- 
ten Kehrichts, ev. auch 
für beide Zwecke zu- 
sammen dienen. Die 
Einrichtun; dieser 
Fahrzeuge ist im Prin- 
zip die folgende: 

Eine rotierende 
Walzenbiirste wird von 
den Hinterrädern der 
Kehrmaschine mit Hilfe 
zweier endloser Ketten 
angetrieben und wirft 
den Kehricht gegen die 
Mitte des Wagens. Der 
Kehricht gelangt dann 
mittels eines Schiebers 
zu einem Elevator und 
wird durch dessen 
Becher auf ein Rüttel- 
sieb geworfen,» von wo 
aus der gesammelte 
Schmutz der Strafse 
in einen Anhängewagen 
fällt. Hinter dem Be- 
sen liegt eine Tragrolle, 
durch welche mit Hilfe 
einer Stellschraube der 
Druck des Besens gegen 
das Strafsenpflaster re- 
guliert werden kann. 

Jede Maschine be- 
sitzt ihren eigenen 
Wasserbehälter, von 
dem das Wasser durch 
zwei Brauserohre auf 
die zu fegende Strafse 
gelangt, die, um die 
Staubbildung mög- 
lichst zu verhindern, 
vor dem Kehren in 
ausgiebiger Weise be- 
sprengt werden muls; 
der Wagenlenker kann 
von seinem Sitz aus 
die Tätigkeit der Brau- 
sen nach Bedarf regu- 
lieren. Die speziell nur zum Fegen und Besprengen bestimmten Wagen 
haben neben der rotierenden Walzenbürste einen zur Aufnahme von 
Sprengwasser dienenden Behälter; dieser ist leicht auswechselbar, so 
dafs nach geschehener Besprengung und Fegung der Wagen auch für 
die Müllabfuhr benutzt werden kann. Der Kehrichtsammelbehälter falst 
ca. zwei cbm, und ein Mann vermag leicht die ganze Feg- und Spreng- 
arbeit zu besorgen. 

Wenn nun diese Maschinen trotz ihrer ökonomischen Vorteile 
noch nicht allgemeine Verbreitung gefunden hatten, so liegt die Ur- 
sache darin, dals diese in hygienischer Beziehung noch viel zu wünschen 
übrig lassen. Trotz vorhergehender Besprengung der Strafse können 
sie die Staubbildung nicht völlig vermindern; als eine brauchbare 
Motorkehrmaschine kann jedoch nur eine solche bezeichnet werden, 
die bei wirtschaftlicher Arbeitsleistung auch vom Standpunkt der 
Hygiene vollkommen ist. Eine gute Motorkehrmaschine darf absolut 
keine Staubentwicklung verursachen, und insbesondere darf kein Ent- 


Fig. 200. 
Fig. 199 u. 200. 2. A.: Strafsenreinigung mittels Automobil- Kehrmaschinen. 


weichen des aufgewirbelten Staubes von der rotierenden Walzenbürste 
stattfinden. 

Dieses Ziel zu erreichen, war die Absicht des Wiener Ingenieurs 
Bergmann, der eine Automobilkehrmaschine mit nassem Kehricht- 
sammler konstruiert hat, wobei der von einer rotierenden Walzen- 
bürste aufgewirbelte Strafsenstauh durch die kräftige Saugwirkung 
eines Ventilators in einen Kasten geleitet und hier durch einen Sprüh- 
regen von der mitgerissenen Luft getrennt und niedergeschlagen wird. 
Die Maschine arbeitet ohne Staubentwicklung, weil die rotierende, 
walzenförmige Bürste von allen Seiten eingehüllt ist und der aufge- 
wirbelte Staub durch den vom Ventilatortlügel erzeugten kräftigen 
Luftstrom aufgesaugt wird; da der Ventilator mit са. 1200 --- 1300 
Touren läuft, ist der erzeugte Luftstrom so stark, dafs er selbst Stein- 
chen bis zu Haselnufsgröfse aufzusaugen im Stande ist. Der in den 
Eng Traum des Ventilators gesaugte Staub wird mit Hilfe von Wasser 
niedergeschlagen, während die mitgerissene Luft durch eine Öffnung 
ins Freie abströmen kann. Die Wasserzuführung sowie die Sprüh- 
regenerzeugung zum Niederschlagen des Staubes geschieht mit Hilfe 
einer Zentrifugalpumpe, die auf derselben Welle wie der Ventilator- 
flügel aufgekeilt ist. 
Der vom Wasser nie- 
dergeschlagene Staub 
fällt im Innern des 
Wagens auf ein Filter, 
von wo aus der ange- 
häufte Schlamm ent- 
weder direkt in den 
nächsten Sammelkanal 
oder in einen hierfür 
bestimmten Sammel- 
behälter befördert wer- 
den kann. Die als Mo- 
torwagen mit 8 km 

Fahrgeschwindigkeit 
pro Stunde gedachte 
· Maschine besorgt 

gleichzeitig den An- 
trieb des Ventilators 
und beansprucht, die 
Kraft zum Ventilator- 
betrieb mit eingerech- 
net, 15—20 PS. Die 
Konstruktion der Ma- 
schine geht aus Fig.199 
hervor und ist fol- 
gende: 

In einem Wagen 
ist ein Reservoir k ein- 

ebaut, dessen Deckel 

as Lager für die ver- 
tikale Welle u des Ven- 
tilatorfliigels v trägt; 
das Reservoir k ist bis 
zur Höhe des einge- 
bauten Filters 1 mit 
Wasser gefüllt. Das 
Saugrohr s, des Venti- 
latorflügels v läuft un- 
terhalb des Rahmens k 
in einen entsprechend 
konstruieren Saug- 
trichter q aus, welcher 
den vom Ventilator v 
erzeugten Luftstrom 
derart führt, dafs dieser 
den von der allseitig 
eingehüllten, rotieren- 
den Walzenbürste zu- 
sammengefegten und 

aufgewirbelten 

Strafsenstaub aufsaugt 
und in den Flügel- 
raum von v leitet. 

Hier wird nun der 
Staub durch einen 
Sprühregen niedergeschlagen, der wie folgt erzeugt wird: 

Auf der Hohlwelle u des Ventilatorflügels v ist der Flügel a einer 
Zentrifugalpumpe e aufgekeilt, deren Gehäuse mit der Lagerung der 
Welle u stabil verbunden ist. Der Saughals der Pumpe e ist durch 
die Saugleitung s mit der im Reservoir k befindlichen Wassermenge 
verbunden und wird durch die Welle u luftdicht durchbrochen. Die 
Welle u mündet oberhalb des Saughalses in einen Kasten i, der seiner- 
seits mit der Druckleitung d der Pumpe e verbunden ist. Auf diese 
Art saugt die letztere das Wasser aus dem Rerservoir und drückt dasselbe 
in den Kasten i, von wo das Wasser direkt in die Hoblwelle u gelangt. 
Diese endet in dem Flügelraum des Ventilators in die Hohlkugel n, 
welche mit einem Röhrchen-System ausgerüstet ist, durch welches das 
Wasser mit grofser Gewalt und in fein verteiltem Zustande in den 
Flügelraum v geworfen wird. Der mit Wasser gemengte und be- 
schwerte Staub fällt in dem Reservoir zu Boden und zwar auf das 
Filter t, durch welches das Wasser vollkommen gereinigt in den Boden- 
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raum des Reservoirs sickert und seinen Kreislauf zur Pumpe wieder 
beginnt, während Staub und Schmutz auf dem Filter liegen bleiben. 
Von dort wird der angesammelte Schlamm durch ein mit einem Ab- 
sperrschieber versehenes Rohr abgelassen. Durch Öffnen der Putz- 
deckel t, kann diese Entleerung direkt in einen Strafsenkanal oder in 
einen eigens zu diesem Zwecke hergerichteten Behälter von aulsen her 
durch Zuhilfenahme entsprechender Werkzeuge gefördert werden. 
Die Maschine ist, wie erwähnt, als Motorfahrzeug gedacht, und der 
Ventilatorbetrieb kann entweder durch den Fahrzeugmotor oder durch 
einen zweiten am Wagen montierten Motor erfolgen. 
Die Wirkungsweise der Pumpe e in Verbindung mit dem Ventilator 
у und der Hohlwelle u geht näher aus Fig. 200 hervor, die den 
Ingenieur Bergmann schon früher patentierten und auch bei der Kehr- 
maschine in Anwendung gebrachten Luftverstaubungsapparat darstellt. 
Die Pumpe e saugt durch das Wassersaugrohr s unterhalb des 
Filters t das Wasser an; dieses nimmt seinen Weg durch das Pumpen- 
gehäuse zum Druckhals und durch das Verbindungsrohr d in den 
Stutzen z, in welchen auch die Hohlwelle u mündet. Das Wasser ge- 
langt also in diese und nimmt von hier seinen Weg durch das Verbin- 
dungsstück und die Röhrchen г zu den Hohlschaufeln des Flügels v. 
Die Schaufeln des Ventilators v sind doppelwandig und stehen durch 
Röhrchen r mit der Hohlwelle u in Verbindung, so dafs das durch 
diese Welle zugeführte Wasser in den Hohlraum tritt, der durch die 
beiden Schaufelplatten gebildet ist, und von hier aus durch die grofse 
Umfangsgeschwindigkeit, welche das Fligelrad während der Rotation 
der Flügel besitzt, in feinen Wasserstaub zerteilt, ausgeworfen wird. 
Dabei gelangt dieser Sprühregen in innige Berührung mit der gleich- 
zeitig vom Ventilatorflügel durch das Saugrohr s, angesaugten staub- 
haltigen Luft und schlägt den Staub nieder; der wasserbeschwerte 
Staub wird auf die Fläche g, geworfen und rutscht von hier auf den 
Filter +. Die Ausströmung der vom Staub gereinigten Luft erfolgt bei dg. 
Den verhältnismäfsig hohen Anschaffungskosten derartiger Auto- 
mobil-Kehrmaschinen stehen wesentliche Ersparnisse im Betrieb gegen- 
über; vom hygienischen Standpunkt aus verdienen sie jedenfalls grölste 
Beachtung, denn es wird nicht allein die Staubbildung verhütet, son- 
dern auch die bei den alten Fahrzeugen durch die Exkremente der 
Bespannungspferde auftretenden Verunreinigungen der Strafsen kom- 
men in Wegfall, so dafs man hoffentlich auch bei uns der Einführung 
dieser neuen Maschine bald näher treten wird. 


Abwasserfernleitung mit Ventilation 
System Shone. 
(Mit Abbildung, Fig. 201.) Nachdruck verboten. 


In der „Revue Industrielle“ gibt P. Chevillard eine Be- 
schreibung der Abwasseraulagen System Shone. Das Hauptmerkmal 


Fig. 301. 


Z. A.: Abwasserfernleitung mit Ventilation System Shone, 


des letzteren besteht in der Anwendung eines automatisch arbeitenden, 
mittels komprimierter Luft betriebenen Kjektors, wobei die Druckluft 
entweder in einer besonderen Kraftstation erzeugt oder auch einer 
etwa vorhandenen Hochdruckleitung entnommen werden kann. So 
ist dieses System der Abwasserfernleitung nicht allein für einzelne 
Gebäude, sondern auch für ganze Städte verwendbar und hat auch in 
England bereits eine gewisse Verbreitung gefunden. 

Fig. 201 Skz. 2 zeigt die Anordnung eines zu einem Häuser- 
komplex gehörigen Ejektors a. Derselbe ist in einer unterirdischen 
Kammer installiert, die durch einen nach oben führenden Schacht zu- 
gänglich ist. Links hiervon befindet sich eine zweite, ebenfalls zugäng- 


liche Kammer m, in welche die Sammelabflufsleitungen 1 verschiedener 

| Häusergruppen münden und sich zu einer nach dem Ejektor a führen- 
den gemeinsamen Leitung f vereinigen. In dieser Skizze ist auch das 
an eine Sammelleitung 1 angeschlossene Zweigrohr п eines Gebäudes 
sowie der Schacht r zu sehen, von dem ein Füllrohr nach aufsen 
tritt, um durch Nachgiefsen von Wasser Verstopfungen der Sammel- 
leitungen verhüten zu können. 

Von dem Ejektor a zweigt unten ein Steigrohr h ab, das die 
durch die komprimierte Luft nach oben gedrückten Abwässer der 
Kanalisation h, zuführt. Die Druckluft tritt dabei durch die Leitung i 
und den Verteilungskasten d in den Ejektor ein und gelangt von 
diesem dann in der Auspuffleitung в in ein unterhalb der Stralse an- 
geordnetes System konisch gestalteter Rohre p, um den Luftzug in dem 
Kamin t zu verstärken und so die Ventilation der Sammelkammer m 
und damit der Zuflufsleitungen 1 zu bewirken. 

Skz. 1 u. 3 der Fig. 201 geben die Anordnung einer mit zwei 
Ejektoren a, a, ausgerüsteten Anlage, die derart automatisch zu- 
sammenarbeiten, dafs der eine sich entleert, während der andere ge- 
füllt wird. Zur Erläuterung dieser Einrichtung möge zunächst an- 
genommen werden, dafs ein Ejektor sich allein in Tätigkeit befindet. 

Die von den verschiedenen Zweigleitungen zugeführten Abwässer 
treten in dem mit einem Absperrhahn versehenen Sammelrohr f ein 
und füllen den Ejektor a an, wobei die Luft in diesem komprimiert 
und die Glocke e angehoben wird. Letztere lüftet mittels der Stange e,, 
unterstützt durch das aus Skz. 1 u. 3 ersichtliche Gegengewicht, den 
kleinen Einlafsschieber d für die komprimierte Luft, die alsdann in 
den Ejektor a eintritt und hier auf die ganze Fläche wirkend, die 
Flüssigkeit in das mit einem Fufsventil i versehene Steigrohr h und 
von dort in die Fernleitung h, drückt. Gleichzeitig schliefst sich das 
in der Zuflufsleitung f befindliche Fufsventil g und verhindert das Zu- 
rückfliefsen der Flüssigkeit. 

Ist das Entleeren des Ejektors a soweit vorgeschritten, dafs das 
Flissigkeitsniveau unter den an der Glocke е aufgehängten Behälter е, 
sinkt, so bewegt sich der letztere unter dem Gewicht der von ihm auf- 
genommenen Flüssigkeit nach unten und bewirkt die Verstellung des 
Schiebers d, d. h. den Abschlufs der komprimierten Luft zum Ejektor 
a. In dem Moment, wo die in dem Steigrohr h befindliche Flüssig- 
keitssäule den im Ejektor a berrschenden Druck überwiegt, schliefst 
sich das Fufsventil i, worauf dasjenige der Zuflufsleitung f sich unter 
dem Druck der aus den Abwässerrohren kommenden Flüssigkeit öffnet. 
Die Glocke e und der Schwimmer e, sind so angeordnet, dafs einer- 
seits die Druckluft in den Ejektor a erst eintreten kann, wenn der- 
selbe vollständig mit Flüssigkeit gefüllt ist, und anderseits aber auch 
erst zum Austritt gelangt, wenn das Flüssigkeiteniveau unter einen 
bestimmten Punkt gesunken ist. 

Hiernach ist die Wirkungsweise zweier, wie oben angegeben, kom- 
binierter Ejektoren ohne weiteres verständlich; die Kammer, in 
welcher diese beiden Ejektoren installiert sind, ist durch eine 
Anzahl übereinander angeordneter gulseiserner Ringe gebildet, 
deren Deckel mit der Strafse eben abschliefst. Die Druckleitung k 
mündet in den Hauptsteuerapparat b, einen Zylinder, in dem ein 
Kolben abwechslungsweise die Verbindung der Druckluftleitung 
mit dem Rohr k, bezw. k, vermittelt. Letztere sind nach den 
Steuervorrichtungen о, o, geführt, die mit zwei Kolben versehen 
sind, von denen der eine die Druckluftzuführung durch das Rohr 
k, resp. k, nach einem zentralen Rohr c, (Skz. 3) bewirkt, das 
unten mit einem für die Zurückhaltung von Unreinigkeiten be- 
stimmten Netz ausgerüstet ist. 

Das Rohr с, ist durch ein Kniestück с, an die vertikale 
Leitung c, angeschlossen, die oben mit einem konzentrischen, in 
den dazu gehörigen Ejektor mündenden Rohr in Verbindung steht 
(Skz. 8). Um in dem Fall, dafs die Glocke aus irgend welchem 
Grunde festsitzt, das Austreten der Flüssigkeit zu verhindern, 
wurde bei der Anordnung Skz. 1 das Rohr о, möglichst hoch 
ausgeführt und siphonartig gestaltet. 

Der zu jedem Ejektor gehörige Muschelschieber d, dessen Be- 
wegung durch die Stange e, bewirkt wird, ist zu dem Zweck vor- 
gesehen, um die Steuerbewegung der Kolbenschieber b, с uud с, zu 
vermitteln. Diese Apparate d sind durch Röhrchen u mit der 
Hauptdruckleitung k verbunden und bewirken durch die von den 
Schwimmern e, und den Glocken e hervorgerufene hin- und her- 
gehende Bewegung die abwechslungsweise Zuführung von Druck- 
luft hinter die beiden Enden des Schiebers b mittels der Röhrchen 
b,, ba, während die Leitungen о die Luft der einen Seite der 
Kolbenschieber c, oder c, zuführen, deren anderes Ende mit den 
Verlängerungen der Leitungen b, bezw. b, in Verbindung steht. 

Je nach der Stellung der Schwimmer in den Ejektoren wird 
also der Zuflufs von Flüssigkeit zu dem einen der letzteren geöffnet 
resp. geschlossen, und es wird, wie eingangs erwähnt, der Ejektor 
a gefüllt, wenn derjenige a, sich entleert, und umgekehrt. Das 

von dem Schieber d abzweigende Röhrchen b, ist z. B. gemeinsam für die 

Steuerschieber c, und b, und die durch dasselbe zugeführte Druckluft 

verstellt den Schieber с, nach rechts, während derjenige b nach links 

bewegt wird, so dafs also die Leitung k, geschlossen, diejenige k,, 

welche die Druckluft nach dem Ejektor a leitet, dagegen geöffnet wird. 

Um die Verbindung zwischen den Ejektoren und den Zuleitungs- 
rohren aufheben zu können, sind in den Rohren f und h Absperr- 
schieber angeordnet; ebenso sind die drei Druckluftleitungen К, k,, Ка 
mit Absperrhähnen versehen. Die Hauptdruckluftleitung k besitzt 
aufserdem zwecks genauer Einstellung der Luftzufuhr ein Regulier- 
ventil v. 
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Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


Maschine zum Anstreichen von Wagenrädern 
von H. L. Bornman in Indianapolis. 
(Mit Abbildung, Fig. 202) Nachdruck verboten. 
Eine zum Anstreichen von Wagenrädern dienende Maschine, die 
für Zwecke der Massenfabrikation gute Dienste leisten wird, hat 
Н. L. Bornman in Indianapolis konstruiert. 

Diese Maschine ist in Fig. 202 nach „American Machinist“ dar- 
gestellt. 

Das anzustreichende Rad o wird 
auf der Achse n befestigt; der An- 
trieb der Maschine erfolgt von einer 
Riemenscheibe aus, deren Achse 
auf der entgegengesetzten Seite ein 
Zahnrad | trägt, das unter Vermitt- 
lung der Räderübersetzung m die 
Achse b der Daumenscheibe о lang- 
sam in Bewegung setzt. Bei ihren 
Drehungen drückt die Scheibe е eine 
auf der vertikalen Spindel n sitzende 
Muffe nach oben; erfolgen diese 
Drebungen nun in der durch den 
Pfeil markierten Richtung, so glei- 


an der Muffe angebrachte Arm d 
von der Scheibe е ab und die Spin- 
del n mit dem Rad o bewegt sich 
nach unten, wobei das letztere in 
das Farbbad eintaucht. 

Kommt die Kante e der Scheibe 
c mit dem Arm d in Berührung, во 
wird das Rad o aus der Farbe ge- 
hoben und verbleibt in dieser Stel- 
lung, bis der Arm d wieder, wie in 
Fig. 202, Skz. 1 dargestellt ist, von 
der Scheibe с herantergleitet. 

Um eine gleichmäfsige Vertei- 
lung der auf das Rad о aufgetragenen 
Farbe zu erzielen, sind auf der 
Achse der Riemenscheibe a zwei 
Scheiben f, f, derart angeordnet, 
dafs sie abwechslungsweise mit der Friktionsrolle b auf der vertikalen 
Spindel i in Berührung gebracht werden. Dieser abwechslungsweise 
Kontakt zwischen den Scheiben f, f, mit der Rolle h wird durch die 
seitlichen Ansätze К der Scheibe с vermittelt, die einen an der Ver- 
bindungsmuffe der Scheiben f, f, angelenkten Hebel betätigen. Die 
Spindel i steht mit der das Rad o tragenden Achse n durch die 
Räderübersetzung i, derart in Verbindung, dafs das Rad o in der 
einen und andern Richtung in rasche Umdrehungen versetzt und die 
von ihnen aufgenommene Farbe gleichmälsig verteilt wird. Zwecks 
Veränderung dieser Rotationsgeschwindigkeit ist die Rolle h in ver- 
tikaler Richtung verschiebbar, so dafs also ihr Angriffspunkt in Bezug 
auf den Mittelpunkt der Scheiben f, f, verändert werden kann. 


Fig. 202. Maschine зит Anstreichen 
von Wagenrädern. 


Kreissäge zum Beschneiden der Holzpflaster- 
klötze. 


(Mit Abbildungen, 
Fig. 203 u. 204.) 

Nachdruck verboten. 
Für das Beschnei- 
den der Holzpflaster- 
klötze hat Direktor 
Josse, der dieHolz- 
pflasterungsarbeiten 
der Stadt Paris unter 
sich hat, eine neue 
Kreissäge kon- 


203 u. 204 
„Genie Civil“ darge- 
stellt ist. 

Das Hauptmerk- 
mal dieser neuen Ma- 
schine besteht in der 
starken Neigung, mit 
der der Arbeitstisch t 
angeordnet ist, der 
bei den gewöhnlichen 
Kreis n horizon- 
tal steht. Auf die- 
sem Tisch befindet 
sich eine zu dessen 
Ebene vertikal ge- 
stellte Führungsschiene g, welche die Höhe der Pflasterklötze hat. 
Das zu dieser Führungsschiene parallel laufende Kreissägeblatt s 
erhält seinen Antrieb durch einen unterhalb des Tisches aufge- 


Fig. 203. Kreissäge zum Beschneiden der Holspfasterklötze. 


tet in einem bestimmten Moment der | 


struiert, die in Fig. : 
nach | 


stellten Elektromotor m unter Vermittelung eines konischen Ge- 
triebes. 

Infolge der geneigten Anordnung des Tisches schieben sich die 
oben aufgelegten, alten Holzpflasterklötze durch ihr Eigengewicht von 
selbst nach vorn, müssen also nicht, wie bei den gewöhnlichen Kreis- 
sägen, mit horizontalem Tisch gegen das Sägeblatt gedrückt werden. 
Nach dem Passieren der Säge werden die Abfälle durch eine geneigt 
angeordnete Scheidewand с in einen Korb geleitet, während die be- 
schnittenen Klötze in der Führung f nach aufsen gleiten. 

Sind die zu beschneidenden Klötze zu alt, so dals durch Zer- 
faserung das Gleiten gegen die Kreissäge beeinträchtigt wird, so wer- 
den zweckmälsig die Klötze nicht direkt aneinander gereiht, sondern es 
werden zwischen 
einzelne dersel- 
ben Bleiplatten 
eingelegt, die den 
Vorschub unter- 
stützen. Die Blei- 
stücke fallen als- 
dann in die in Fig. 
203 links ersicht- 
liche Schachtel. 

Bei dieser Ma- 
schine beschränkt 
sich also die Ar- 
beit des bedienen- 
den Mannes ledig- 
| lich darauf, die zu 

beschneidenden 

Klötze oben auf 
den Tisch aufzulegen. Der Vorschub sowie die Absonderung der Abfälle 
‚erfolgen selbsttätig; der Arbeiter ist also nicht den Gefahren ausge- 
` setzt, die bei den gewöhnlichen Kreissägen auftreten. 

| Diese Maschinen kënnen nicht allein fiir die Zurichtung alter 
Holzpflasterklötze benutzt, sondern auch zum Beschneiden von Bohlen- 
abfällen verwendet werden, die zu kurz sind, um auf gewöhnlichen 
Kreissägen bearbeitet zu werden. 

Was die Leistungsfähigkeit dieser neuen Kreissägen betrifft, so 
sei erwähnt, dafs gegenüber solchen gewöhnlicher Bauart, die bei 
einem Kraftaufwand von 2,75 Kilowatt (25 Amp. bei 110 Volt) 5000 
Holzpflasterklötze in der Stunde beschneiden können, diese neuen Ma- 
schinen bei 2,2 Kilowatt (20 Amp. bei 110 Volt) Kraftbedarf eine 
stündliche Leistung von 8000 Stück aufweisen. 


Fig. 204. Kreissäge sum Beschneiden der Holspflasterkiötze. 


Neuerungen und Patente. 


(Mit Abbildungen, Fig. 205 u. 206.) 
Konsolartiger, durch Schraube mit Links- und Rechtsgewinde 
einstellbarer Spurhalter für Sägegatter von Karl Böttcher in 
. Wesenburg іп Mecklenb. D. R.-P. 158 431. 
(Fig. 205.) Die den Sägeblättern zugekehrten 
äufseren Anlageflächen des Spurhalters sind 
mit Löchern g und Zapfen f versehen. Letz- 
tere werden in der Weise durch entsprechende 
Löcher der Sägeblätter gesteckt, dafs immer 
eine Platte a des einen Spurhalters unter 
Zwischenschaltung eines Sägeblattes mit ihrem 
Zapfen in ein entsprechendes Loch der nächsten 
Platte des benachbarten Spurhalters greift. 
Feststellvorrichtung für Hobeleisen 
durch Exzenterhebel von Emil Becker 
in Stuttgart und Karl Kampeitz in 
Rastatt, Baden. D. R.-P.153 801. (Fig. 206.) 
An dem Exzenterhebel d sind eine Rolle g und 
eine Nase h angebracht. Die Rolle g dient 
dazu, das Gleiten des Hebels auf dem Eisen р, 996. Fes 
b zu erleichtern, die Nase h dazu, den Hebel 
d festzustellen. 


| Zement- nud Kalkindastrie. 
Stein-, Ton- nud Glasindustrie. 


tstellvorrichtung 
für Hobeleisen. 


aus den Rückständen von Meldrumschen Müllverbrennungsöfen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 207 u. 208.) 
Nachdruck verboten. 

Die Stadtverwaltung von Woolwich (Vorstadt von London) hat 
in Verbindung mit ihrer Müllverbrennungsanlage eine Fabrik zur Aus- 
nützung der dort entstehenden Rückstände für die Herstellung von 
Ziegeln und Platten angelegt und erzielt hiermit nicht unwesentliche 
Einnahmen. Die von Meldrum Bros. gebauten Müllverbrennungs- 
6fen erhalten den Müll aus einem von 100000 Einwohnern bewohnten 
Gebiet zugeführt und liefern ca. 40 t Rückstände pro Tag, die in einer 
von der Queen’s Engineering Company Ltd. in Leeds ge- 
bauten Anlage zu Ziegeln und Platten verarbeitet werden. 

Der Arbeitsprozels in dieser Ziegelfabrik kann an Hand der dem 


»Engineer“ entnommenen Fig. 208, Skz. 2, verfolgt werden; die Rück- 
stände der Meldrumschen Öfen werden zunächst in einer Quetschmüble 
h zu einer Feinheit von ca. 3mm gemahlen und gelangen dann mit 
Hilfe von Conveyers nach einem Mefsapparat m, wo zugleich Kalk 
oder Zement zugesetzt wird. Hier werden die Müllrückstände und 
die für ihre Verarbeitung zu Ziegeln notwendigen Ingredienzien genau 
proportioniert, bevor die Masse in die Mischmaschine o gelangt, in 
welcher der Wasserzusatz stattfindet. 

Nach diesen Vorbereitungen wird das Material einer Mahl- und 
Mischmaschine p übergeben, um hernach in die Ziegelpresse s zu ge- 
langen. Letztere, in Fig. 207 für sich dargestellt, ist als Presse mit 
Drehtisch gebaut und übt einen Druck von 150 t aus. Besonders 
beachtenswert sind bei dieser Maschine die für die Regulierung der 
Materialzufuhr und Verhütung eines zu hohen Drucks vorgesehenen 
Einrichtungen. 

Die Ziegelpresse ist mit einer zur Aufnahme der zu verarbeiten- 
den Masse bestimmten Schale i ausgerüstet, in welcher das Material 
gemischt und alsdann durch die sich drehenden Rührstäbe in die 


geführt, die durch Frischdampf beheizt werden- Diese mit abnehm- 
baren Deckeln versehenen Trockenapparate können 500 Ziegel auf- 
nehmen; sind sie vollständig gefüllt, so wird der Deckel befestigt 
und Frischdampf aus einem Kessel eingeführt. le Ziegel werden 
hier auf die Dauer von acht bis zehn Stunden einem Dampfdruck von 
ca. 7 At ausgesetzt, worauf dieselben für die direkte Verwendung 
fertig sind. 

Für die oben geschilderte Behandlung werden die Rückstände der 
Möllverbrennungsöfen mit 7% Kalk gemischt, und die Wirkung des 
Dampfes im Trookenapparat auf den Kalk und die in den Rückständen 
enthaltene Kieselsäure besteht in der Bildung eines Kalksteinsilikats, 
d. В. eines zufolge der als Bindemittel benutzten Ingredienzien harten 
und bläulichen Steins. Selbstverständlich kann bei Verwendung von 
Kalk die zu erzielende Härte der Steine nicht genau im Voraus be- 
stimmt werden; ihre Druckfestigkeit beläuft sich auf ca. 200-:-275 kg 
pro dem, Bei dem in derselben Anlage in Anwendung gebrachten 
Portlandzementzusatz fällt die künstliche Trocknung der Steine fort; 
dieselben werden vielmehr einer natürlichen Trocknung in Haufen 
ausgesetzt. Oben beschriebene Anlage erfordert einen Kraftbedarf von 
50 PS, wobei vier Mann und ein Aufseher pro Tag 2000 Ziegel fertig- 
stellen können. 

Bei der Verarbeitung der erwähnten Rückstände auf Platten ist 
der Arbeitsprozefs derselbe; nur wird an Stelle der Ziegel- eine 
Plattenpresse f (Fig. 208, Skz. 1) verwendet, bei der zwei zusammen- 
gekuppelte Stahlformen e auf Schienen derart unter eine Prefse ge- 
ührt werden, dafs, wenn die eine Form gefüllt, das Material der anderen 
geprefst wird. Der hierbei ausgeübte Druck beläuft sich auf ca. 600 +, 
und vier oder noch mehr verschiedene Gréfsen von Platten können 
auf derselben Presse hergestellt werden. Die gewöhnlichen Gréfsen 
dieser Platte sind: 900 >< 600 mm, 750 >< 600 mm, 600 x 600 mm und 
600 x 450 mm. Die hydraulische Kraft für diese Presse wird mit 
Hilfe zweier Akkumulatoren und einer Duplexpumpe с mit Kolben 
von 25 und 65 mm Durchmesser erzielt; die Akkumulatorenpressung 
beträgt ca. 7 At. 


Ein neuer Dachfalzziegel mit Kopfverschlulsleiste, ab- 
eschragter Stirnfläche am Fufsende und gelochter 
ocke als Sturmsicherung auf der Unterseite ist 

Н. Bergmann jr., Steinfeld 1. О. und Josef Timmer, Coesfeld, 

durch D. R.-G.-M. 221095 geschützt; derselbe soll einerseits ein gutes 

Halten am Dach und in der Reihe, namentlich bei Sturm, anderseits auch 

eine gute und zuverlässige Abdichtung gegen Witterungseinflüsse bezw. 

Durchtreiben von Feuchtigkeit, Schnee, Rufs, Staub etc. verbürgen. 

' Die Neuerung besteht nach der 
„Tonwaren - Industrie“ im wesent- 


| lichen aus drei Teilen, nämlich der 


i über die ganze Ziegelbreite durch- 
j laufenden Kopfverschlufsleiste auf 
! der Oberfläche des Ziegels, der ab- 
; geschragten Stirnfläche am Ziegel- 
i fufsende und der Anordnung einer 
besonderen Nocke mit querer Durch- 
lochung auf der Ziegelunterseite. 

Die Kopfverschlufsleiste hat an 


Fig. 208. 
Fig. 207 u. 208. 2. A.: Ziegelfabrikation aus Rückständen von Meldrumschen Müllverdrennungsöfen. 


Formen eingeführt wird. Die Menge des in den letzteren zur Pressung 
gelangenden Materials wird von dem Handrad n aus durch Einstellung 
des Schiebers 1 geregelt, während die Starke des zu erzeugenden Ziegels 
durch Höheneinstellung des oberen Druokstücks bestimmt wird. 
Letzteres ist an den Druckstellen mit leicht auswechselbaren Stahl- 
platten g, verkleidet. 

Sobald eine Form g gefüllt ist, wird der Tisch um ein Zehntel 
gedreht, und das zu pressende Material erhält einen Druck von 120 + 
durch den von dem Exzenter с betätigten Kniehebel e. Befindet 
sich in einer Form zu viel Material oder ist letzteres zu trocken 
bezw. zu nals, so wird der in diesem Falle auftretende Überdruck 
durch die Gummiplatten k aufgenommen. Das Ausstofsen der fertigen 
Ziegel erfolgt mit Hilfe des von der Daumenscheibe d bewegten Knie- 
hebels e, wonach die auf dem Tische liegenden Steine abgenommen 
und auf die Wagen zum Transport in die Trockenapparate g (Fig. 208, 
Skz. 2) gebracht werden. 

Der Antrieb der Ziegelpresse erfolgt von einem Vorgelege aus, 
wobei die Bewegung für das Exzenter c und die Daumenscheibe d 
durch die konischen Getriebe b und a vermittelt wird. 

Die Transportwagen sind zur Aufnahme von je 800 Stück ge- 
prefster Ziegel bemessen und werden direkt in die ca. 9 m langen und 
mit 2 m Durchmesser ausgeführten zylindrischen Trockenapparate g ein- 


і beiden Ziegelseiten bezw. an ihren 
beiden Enden je eine gegeneinander 
i verschränkte oder versetzte Aus- 
1 sparung (also die eine nach oben, 
i die andere nach unten gerichtet) 
` mit etwas entgegengesetzt vorsprin- 
` genden, zahnformigen Enden, wobei 
iese zahnförmigen Vorsprünge wie- 
der in die Aussparungen hinein- 
passen. Hierdurch greifen die Ziegel 
bezw. deren durchlaufende Kopf- 
verschlufsleisten beim Eindecken 
wechselseitig ineinander, und so wird 
ein festes und gerades Nebeneinan- 
derliegen und ein gutes Aneinander- 
halten der einzelnen Ziegel im fertigen Dach erzielt; gleichzeitig wird 
so eine zuverlässige Abdichtung gegen Durchtreiben von Feuchtig- 
keit ete. durch die Fugen zwischen den einzelnen Ziegeln hindurch, 
also gegen Witterungseinflüsse überhaupt bewirkt. 
ie nach oben schräg abgesetzte Kopfseite des Verschlusses bildet 
eine korrespondierende Stofsfuge für alle nebeneinandergedeckten Ziegel. 
Diese Stofsfuge wird im fertigen Dach mit Mörtel oder einem anderen 
geeigneten Füll- und Bindematerial ausgeschmiert bezw. angefüllt, wo- 
urch eine haltbare Verbindung der Ziegel untereinander sowie eine 
unerreichte Abdichtung derselben erzielt werden kann. 

Die auf der Unterseite des Ziegels befindliche durchlochte Nocke 

dient zur Sicherung gegen Abheben der Ziegel durch Wind und Sturm, 
indem in die Öffnung der Nocke passende Stifte so eingeschoben wer- 
den, dafs jede Nocke gleichzeitig zwei oder mehr nebeneinanderliegende 
Ziegel festhält, wodurch eine grofse Sturmsicherheit des so einge- 
deckten Daches gewährleistet ist. 
.... Selbstredend können auch in jeder Nocke statt einer mehrere 
Offnungen angebracht, wie auch auf der Unterseite jedes Ziegels 
mehrere Nocken angeordnet sein, und ebenfalls lielsen sich mehrere 
Kopfverschlufsleisten anordnen; desgleichen könnte natürlich der 
Ziegel auch jedes beliebige andere Profil und Format haben. 
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Jahrgang 1904. ' Агђенегћдизег „Cité Lalance« in Mülhausen i. Е. Tafel 12. 
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Uhtands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. H., Leipzig. білге! & Co., G. т. b.|H,..Oetzech-Leipzig. 


Uhland’s Technische Rundschau. 
Anegeaha || Banindueitrin. 


ХХХҮП. өе Nr. 7. 
3 2274 


Maschinen- Konstrukteur 


Zeitschrift fiir Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


u. woe 
Die Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 
Uhland’s Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 


erscheint jeden Donnerstag. 


س 
Preis pro Quartal 8 Mark, fiir‏ 
lerreich-Ungarn 10 Kronen.‏ 


Bei direkter Zusendung ent- 
вртесћепдег Portozuschlag. 


Leipzig, 18. Februar 1904. 


Der praktische 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 


(ohne 
Uhland’s Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 


zu beziehen und erscheint alle 
14 Tage. 


ت 
Preis pro Quartal 4 Mark, far‏ 
Osterreich-Ungarn 5 Kronen.‏ 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


in Verbindung mit 


Uhland’s Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben уоп W. Н. UHLAND, Zivilingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Vertretungen: 


| Adelaide: F. Basedow, Buchh, 
| Barcelona: Juan Bta Pons у Оа, 
BSeciedad en Comandita, Pelayo, 46. 
Berlin: А. Seydel, Polyt. Buchh., 
Й W. Mohrenstr. 9. 
Brünn: Carl Winiker, К. п. К. Hof- 
buchhandl., Ferdinandsgasse 3. 
| Budapest: Friedr. Kilien’s Nach- 
folger,kgl.ung.Universitätsbuchh. 
Waltznergasse 38. 
Buenos-Alresı Gustav Krause, 
Buchh, Oalle San Martin 387 
| Bukarest: Ig. Herts, Buchh. 
Christiania: Cammermeyer's Bog- 
bandel, Carl Johans Gade 41 u. 43. 
Concepr'un (Chile): Carlos Brandt, 
Buobh. 
Genf: В. Burkhardt, Buehh., 3 Place 
du Molard. 
Gothenburg: И. J. Gumpert's 
Bokhandel 
Grae: Leuschner 4 Lmbensky, Uni- 
versitätabuchb. 
Haag: W.P. van Stockum A Zoon, 
Buchh. 
Kiew: Karl Schepe, Buchh. 
Kopenhagen: Georg Chr. Ursin's 
Nacht., Verlagsbuchh., K., Kjöb- 


magerg. 8. 

Lemberg: Gubrynowics & Bahmidt, 
Verlagebuchh. 

Lodz: Е. Schatke, Buchh. 

London: Р A. Brockhaus, B 0, 
48 Old Bailey 

Madrid: Romo у Fassel, Ldbreris 

И Internacional, Alcalá 5. 

Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuehh., 

Gallerie de Oristoforis 59:63. 


New-Vorkı The International 
Newe-Oompany, 83 and 85 Duane 
Street. _ 

Odessa: Emil Berndt's Buchh. 

Paris: Р A. Brockhaus, 17 Bus 

|| Bonaparte. 

в. EE К. L. Ricker, 
Buchh., Newsky Prospekt 14. 

Pola: У. W. Sohrinner, Buchh. 

Prag: Fr. Rivnac, Buchh, Gra- 
ben 24. 


De Bort-Buchh. 


| айо Paulo: Carios Gerke 4 Oe, 
Buchh., Caixa oorreio 128. - 
| Stockholm: Nordiska Bokhandela, 
Drottninggatan 7. 
Triest: Р Н. Bohimpfl, Buchh 
Valparaiso (Chile): Oarioe Brandt, 
е 


Warschau: Wende 4 бо, 
Buchh, Krakauer Vorstadt 9 
‘Wien: Spielhagen 4 Schurig, Ver- 

lagsbuchh, L, Kumpfgasse 1. 
Zürich: Eduard Raseher, Meyer А 
Zellers Nachfolger, Buchh, Rat- 


hausquai 36. 
- " 


Inhaltsverzeichnis von Uhland’s Zeitschriften: 


Der praktische 
Maschinen-K onstrokteur. 


1904. Nr. 4. Seite 


Revolver - Drehbank ausgeführt von 
Bradbury & Co., Ltd., Oldham. (Mit 
А 


Uhland’s 
Technische Rundschau. 


1904. Ausgabe П. Nr. 2. 


1904. Zeitschriften. Nr. 2 
Praxis des Fabrikbetriebs. 


Supplement zu Uhland’s Technischen 


Motoren, Triebwerke u. Maschinen- 
elemente, Transport- u. Sicherheits- 
Einrichtungen. 


ааш, на rie ва > ee Fabrik-Aniagen und Betrieb/ Seite 
aschinen- Anlage топ Eduar * “Ав D jeb. Ве 
& Co.. Trier. (Mit Zeiohnun- Wasserversorgung. Beleuchtung. 

gen auf Таб9)......... 26 Heizung und Lüftung. Seite 


Die maschinelle Einrichtung der Sc! 
mottefabrik Val-St. Lambert auage- 
führt von Eduard Laeis 4 Со., Trier. 
(Mit Zeichnungen Taf. 10.) . 

Maschinelle Einrichtung einer Tho- 
masschlarkenmuble entworfen v.n 
Eduard Laeis & Co, Trier. (Mit 
Zeichnungen suf Taf. 10.) . . . . . 

|Fassou-Walswerk von Godfrey B. Jobn- 


31 


Hochbau and Wohnungselnrichtung. 
Beleuchtung, Heizung and Lüftung. 
fe der келеы der Bluefield 


тї von der Vil- 
aukee en Ab- 


A 8t. Paul Railway, West Milwa 
(Mit Abbildungen, Fig. 18 u 19.) . 

Moderne Fabrikanlagen. Von Inge- 
nieur Ludwig Uts, Direktor der 
k.k. Lehranstalt für Textilindustrie, 
Wien. [Schlufs} . . 

Luftbefeuchtungs- und Ventilationsan- 
lage System Sconßetti ausgeführt von 
Gebr. Körting, Aktiengesellschaft, 


14 


жоп, Westminster. (Mit Abbildung, | Verwaltungegebaude und Holabearbei- EE d Eech 
Re RN 28| tungawerkstätte im Werk Nürnberg Abbildungen, Fig. 0794) . x 16 
Lanfkran System Taylor und Roberts der Vereinigten Maschinenfabrik | Wenraniage der Grand Valley Irriga- 
ausgeführt von der Morgan Engi- Augsburg und Maschinenbaugesell- tion Со. Colorado. (Mit Abbildung, 
neering Со, Alliance, Ohio. (Mit schaft Nürnberg, A.-G. (Mit Zeich- ans m 
Abbildungen, Fig. 33 u. 33.) ... 29| nungen auf Taf. 2 und Abbildungen, Anlage und Betrieb der Motore». 
Verdempfer von Gebr. Willcox, Sun- Fig. 16-18).... ..... 10 Besten рат don ee 
derlaud (Mit Abbildung, Fig. 34) 30 Dachbinder aus Hols und Eisen Sy- (Сотпен електі ауаға In делу: 
'Viertakt-Rxplos‘onskraftmaschine der atem Polonceau. (Mit Abbildung, 2:020: 01: ЕогесвевБтағитеновев 465. 
H italienischen Karbidgesellschaft in 
бөріні Gg ЕЙ сор Жн шы те ` 13| Terni ausgeführt von J. Duvillard, 
ER ung, Fig. 35.) 30 starnendotail aus dem Fabrikbanvon “| Lausanne. (Mit Zeichnungen auf 
пл ређа ковигакЦовев und Notizen Таа EE 18 


7 aus der Praxis. 
Kupplung System J. Julien. (Mit Ab- > 
bildung, Fig 36) 


Teltscher 4 Lowy, Röchlits. (Mit 
Abbildung, Fig. 20) . . . 


Küchenherd System Philippon. (Mit 


Komnenvationsvorrichtungen , Über: 
` gangsstücke und neue Flanschenver- 


13| bindung von A. Leinveber & Co., 


SS > Ng. 21). 
Nelson“. Lorscbeibe ausgeführt, von Abbildung, Fig. 21) ‚б ш. Би, us, On ADI о 
d һам 
Жаы, Mick, ‘uit Adbildung, Fig. Holsindustric una verwandte Gewerbe. | xondenswasserableiter топ Holden & 
37) 31 Brooke, West Gorton, Manchester. 
Doppethaken mit Stahitegellager von _|"Ollver“-Bandsäge der American Ма (Mit Abbildung. Fig. 28.) 19 
pyelhaken mi egellager chinery Company, Grand Rapida, т Manometerwartung. (Mit Abbil- 


Pawling & Harnischfeger, Milwau- dung, Fig. 33. 13 
kee, Wis. (Mit Abbildung, Fig 38) 32 Web, (Mit Abbildung, Fig. 33.) dungen, Fig. 39+ 31) . . 
(Pampenventil von T. Downie, Li Kombinierte Bandsäge und doppelte Triebwerke вай Transportef: 
pool. (Mit Abbildung, Fig. 39.) - 32 maschine von Kirchner A Biementried System 
Neuer Воћаке). (Mit Abbildung, Fig. G, elpsig-Sellerheusen. ur Abbildungen, 394-34.) 
ЕСЕН э e, Fig. 2 14 | Einiges aber Sioherheitsaufsüge unter 
Dreiteilige Kolbenringe von 8. “өш ................ 14| Zugrundelegung der Konstruktionen 
Ward & Co., Sheffield. wa Abbil- von J. G. Bebe & Giesecke, Leip- 
dung, Fig 41) .. 39 |Zement- und Kalkindustrie. Steim-, Tom-| zig. (Mit Abbildungen, Fig. 35+ 
п von den Origins und Glasindustrie. 39.) - 8 
падао crete |Einiges über den Bau der Ziegelbrenn- 
45 Mark öfen. (Mit Abbildungen, Fig. 24+ Neuer Zeichentisch in den Bureaux 
Ge nach der 29.) - + 14| der Crocker-Wheeler Company іп 
Ampere, М. J. (Mit Abbildung, 
D. Red. d. „Prakt. Masch.-Konstr.“. E Fig. 40)... .. 24 
Notis .. 2 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. s. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


== besonderer Beachtung der Leser empfohlen. == 


Leipzig, Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“. — F. A. Brockhaus, Kommissionär: Leipzig, Berlin, Wien. 


Қ себет ee Ben сын 


Hierbei 2 Tafeln, Nr. 9 u.10, 1 Tafel Bauindustrie Nr. 2 in Photolithographie und die Bezugsquellenliste für Februar, 
Jahresinhaltsverzeichnis des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 1908 und der „Technischen Rundschau“, Ausgabe II, 1908 
sowie Beilagen der Firmen R. Wolf, Magdeburg-Buckau und Е. & С, Pasquay, Wasselnheim, Elsafs. 


eet = 


Inserate. 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: ,,Der praktische Masohinen-Komstraktear“ (Gesamt- und Einzelaı 7) 
„Uhland’s Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhland’s Technische Rundschau in Einzelausgaben‘‘, die am gieichen Termin ausgegeben werden. Die ZE 
bähr beträgt pro Millimeter Hohe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. 
‘tr Inserate anf der zweiten und letzten Umsohlagseite, sowie auf der Inseratenseite vor dem Toxt wird ein Preiszuschlag von 15% erhoben. Für Chiffre-Inserate sind 
inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige zu entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen 
suvor Ртођвехетрјаге einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berpohnet. 
Schlußs der Inseratensunshme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annonoenburesux, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Anskunft über Rabattsätze etc, 


Leipzig-Gohlis, Schillerweg 11 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 
Abteilung für Inseratwesen. 


e n | ist се Dente cr Bureau Ing. WY idi 
alllocherei alonsdruck сид Fr. Weidi. 
von Plänen 


Ra$uhn-Anhalter Met 


d jeglicher Art, wie: Р wi 257% 
| Ваш, тосек тет en п Пен Sinatpline, Land- ШЕ 
arten und Wandtafeln gap in beliebiger Farbe. и Erfahrungen. 


3868 Пгевйеп-А. I. 
Auslands-Patente billigst. 


ap 


уде 212945 


Entwiirfe, Berechnungen, 


Weber 


Patentanwalt 
Berlin. 
Jerusalemerstr. 8. 


Expertisen, Gutachten 


für den Bau von chemischen Fabriken und Einrichtungen führt aus 


Patentverkauf wer J. L. С. Ескен, Berlin N. 4., Chaussee-Str. 19. ass 
Lizenzerteilung! 


Der Inhaber der D. R. P. Nr. 21549 | 
„ Luftkompressor“ 
und Nr. 141428: 
„Steuerung für Luftkompressions- 
oder Gebläsemaschinen“ 


wünscht seine Patentrechte an inlän- 
dische Fabrikanten abzutreten, bezw. 


Selochte ` Bleche 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 39, 


isviteren Liäens sun Zieser да sr Fennstrasse 21, nahe Weddingplatz. 

teilen und bittet, дей. Anerbieten an = 2 ма 

Patentanwaltsbureau 3982 | Fabrik für Präzisions-W erkzeugmaschinen. 
Robert B. Schmidt, Berlin SW. 46, Д 

Koniggritzerstr. 70, gelangen zu lassen. Spezialitäten: 


МАҒ Pressiuftwerkzeuge D. R. Р. “YE 


Deutsches Fabrikat mit unübertroffener Leistungstählgkeit, 
Universal-Revolver-Drehbänke, 


' Der Inhaber des D.R.P.Nr.124342| 
0. Ohlsson, betreffend: 


„Selbsttätige Einstellvorrichtung 


für Schleudertrommeln und Facon-Drehbinke. 

andere Umlaufräder“ ag : 
wünscht zwecks Ausnutzung der Horizontal-Bohr- und Fraise- 
Erfindung mit Interessenten in Ver- maschinen, 


bindung zu treten. Anfragen ver-| 
mitteln die Patent-Anwälte 


€. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen, 
& A. Büttner, Berlin NW. 7. | 


FABRIKSCHORNSTEINE 


NEUBAU 2 REPARATUREN 
BLITZABLEITUNG KESSELEINMAUERUNG 


ШАУ 


га HANNOVER TELEPHON 1237 
‚Vberl500 Ausführungen im In-@Auslande 


Schnell- Bohrmaschinen 
ein- und mehrspindlig, 


Fraise-Maschinen 


in verschiedensten Ausführungen, 
Präzisions-Schmiedehämmer 

von 100 bis 250 kg Baergewicht. 
Spezial-Maschinen für Elektrotechnik, Fahrrad-, Armaturen-, Metallwaaren-, Nihmasohi- 
nen-, Waffen-, Gesohoss-, Zünder- und jede Art der Massen-Fabrikation. 


1 Beyer & Co., 
Erfurt. 


Beyers neuer 


Feder- 
Regulator. 


+ Der Ungleichförmigkeitsgrad 
und die Umdrehungszahl dieses 
Regulators sind von aulsen ein- 

= stellbar. 


„ Maxim‘! 


Man verlange Katalog 


im eigenen Interesse 


iiber die uns patentierten 


Hebezeuge. 


Gebr. Bolzani, Berlin N., 
Wiesenstrafse 7. 


Patent-Zahnrad-Flaschenzug „Victoria“, 


Patten-Schrauben-Flaschenzug 


Wer deutsohe und interna- 
tionale Patent-Kalender für 
das Jahr 1904. Die wichtigsten 
Bestimm über deutsches und 
internationales Patentwesen, Muster- 
und Warenzeichenschutz von Patent- 
anwalt Gaston Dedreux, Mün- 
chen. XI. Jahrgang. München, 1904. 
Verlag von Franz Stein. 

Жаећтђиоћ der Physik. Zum 
besonderen Gebrauch für technische 
Lehranstalten sowie zum Selbststu- 
dium. Bearbeitet von Johann 
K leiber, Reallehrer an der städti- 
schen Handelsschule in München und 

Dr. B. Karsten, Oberlehrer am 
Technikum der freien Hansestadt 
Bremen. Mit zahlreichen Figuren, 
durchgerechneten Musterbeispielen 


und Uebungsaufgaben samt Lösun- 
тп. 9. Auflage. München, 1903. 
erlag von R. Oldenbourg. Preis 
geb. 4.—. 


Geschaftliche Notizen. 


Ohne Verantwortlichkeli der Redaktion. 


DieV е am Teohnikum 
Strelits і. Meokl. für das 1. Quar- 
tal des Sommer-Semesters 1904 be- 
ginnen am 7. April. Eintritt zu den 
zeichnerischen Fächern kann täglich 
erfi Angehende Maschinen- 
und Elektrotechniker können sich 
in der mechanischen Lehrwerkstätte 
unter’ Leitung eines tüchtigen Mei- 
stera praktische Fertigkeiten er- 
werben. Programm und alle ge- 
wünschten Auskünfte sind durch die 
Verwaltung dea Technikums zu er- 
halten. 


Briefwechsel der Redaktion. 


Si чап: Hm. В. 0. Mit Bezu 
Р Anfrage, das in Heft 


des ,,Praktischen Maschinen-Kon- 
strukteur“ beschriebene „Berna“- 
Automobil der Sohweizeri- 
schen Automobilfabrik 
Berna J. Wyss in Bern be- 
treffend, bemerken wir, dals die 
beschriebene Geschwindigkeitere- 
ng naturgemäfs nur bei 
er anzuwenden ist, deren 
Einlafeventile vollkommen auto- 
matisch sind und dafs weiter die 
Wysssche Ventilstenerungsein- 
richtung in den wichtigsten In- 
dustriestasten zum Patent ange- 
meldet ist. Soviel uns bekannt, 
ist auch der Vergaser dieses Auto- 
mobils ein sehr exakt wirkender, 
dank dessen der Verbrauch an 
Brennstoff zu einem minimalen 
wird ; allerdings können wir Ihnen 
zahlenmäfsige Angaben hierüber 
nicht machen und wollen Sie sich 
event. direkt mit der Firma in 
Verbindung setzen. 


Waiblingen: Hrn. Е.Р. Ihre Ab- 
sicht, sich behufs Besichtigung 
der Weltausstellung in St. Louis 
einer gröfseren Gesellschaft anzu- 
schliefsen, wird sehr vorteilhaft 
für Sie sein, und können wir 
Ihnen mitteilen, dafs anfangs 
Mai d. J. für Ziegeleibesitzer und 
Zementfabrikanten eine solche 
gemeine Reise ins Auge ge- 
afst ist. Es sollen dabei zu- 
gleich ca. zwanzig der gröfsten 
amerikanischen Fabriken besich- 
tigt werden. 


Alie übrigen Korrespondenzen ha- 
ben wir brieflich erledigt. 


Anonyme Zuschriften finden keine 
Berücksichtigung. 


Städtisches 


ола a 


Älteste Lehranstalt Elektrotechnik: mit 


echnikum 
Споља l | 


Ingen.-, 


, Meister-, 
echnikerkurse. 


Gr. Sachsen-Weimar. 
a: Stadtsulza 


1. Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 8, 
Meister 2 Semester. 
Staatspriifungen. Progr. frei, 


Direktor: Gnutzmann, 


täglich Hoch-u. Tiefbau. 
Eisonkonstr. Tischlerei. 


Studium] | 


H Bennewit: 
Programm gratis. кіл өзі, 


4. 


Thüringisches Elektro- und Masohinen- 
Technikum Jimenau:® „ехе, -тесшикег, 


Prospekt. 


Werkmeister. 


Lehrfabrik 


echnikum ildburghausen 


umfaßt: Höhere Maschinenban- und Elektrotechnikerschale, 
Baugewerk- und Tiefbauschale. Programme durch das Sekretariat. 


Der Herzogliche Direktor. 


ЕТ Technikum Mittweida. <t 


Direktion: Professor A. Holrt. 

Höhere technische Lehranstalt für Elektro- und Maschinentechnik, 

Elektrotech. u. Maschinenbau-Laboraturien. Lehrfabrik.Werkstätten. 
Im 36, Schuljahr 3610 Besucher. 

Programm ete. kostenlos durch das Sekretariat. 


Шыт т. Қадыр 


Ingenieurschule «д: 
Maschinenbau 1. Elektrotechnik. 2, Wwickau 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April и. Ootbr.— Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Maschinenbau und 
Elektrotechnik. 


өн 
unten 
Ingenieur- und 
Technikerabteilungen. 


Lehrwerkstätte. Programme kostenfrei. 


Staatsaufsicht durch Regierungskommissar. Ыы 


He: Fachschule für 


Spinnerei, Weberei und Wirkerei, 


verbunden mit einer 


Musterzeichinerschule, mit Färberei 


Gegründet H тй i 
1655, Reutlingen (Wirttbg,) We tenn wank 
Unter Oberaufsicht der Kgl. Württbg. Zentralstelle für Gewerbe 
| und Handel. Gründlicher Unterricht in allen Zweigen der textilen 
| Industrie. Sämtl. Maschinen der Spinnerei, der Weberei. Wirkerei und 
| Strickerei sind täglich im Betrieb 
Der nächste Kurs in den Ab ren für Weberei und Wirkerei beginnt 
am 6. April 1904. Der Jahreskurs in der Abteilung für Spinnerei und 


in der Musterzeichnerschule am 5. Oktober 1904. Prospekte gratis. 
Auskunft erteilt der Direktor: Professor Johannsen, 


und chemischem Laboratorium | 


|| Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16. 
Eigene Werkstätte. Staatl. Aufsicht. 
Kursus für Einjährig-Freiwillige. 


Prospekt kostenfrei. 


Maschinenbauschule 


| Magdeburg. 


Semester-Anfang April und Oktober. 


Der Königl. Direkter, 
Reuter 1626 


Technikum Neustadt 1. Меси. 


Höhere Lehraxst.f. Ingenieure, Я 
Abteilungen für Tech- с" 
niker п. Werk- u 


a 
“ т technik, 
Hoch- und Tiefban. . 


GE 


ШИ 


Kénigreich Sachsen 
Technikum Hainichen 


Hoh, Lehranstalt f. Masch,- п. Elektro- 
Ingenieure. Techn, Werkm. P 


[Direktor E. Воп J E. Boltz. 


Sächsisch-Thüringisches 


ee 


Höhere u. mitti. techn. ee 
Maschinen-, Elektro- п. 
rchitekten,Hoch-u.' Tiefbautechniker 
Reifeprüfung у. Staatskommissar. 

INeu,Schulgeb, Centralheiz, elek, Licht, 


Wer? 


übernimmt es, einen neuen und guten 


Fliegen- und Soe 
& Schnakenfanger. 


zu fabrizieren und auf den Markt zu 
zu bringen? 

Offerten (bei Rückporto) unter 
B. 124 an die Expedition dieser 
Zeitschrift erbeten. 


Patentanwalts-Bureau Richard Liders 


Patentanwalt Dr. B. Alexander-Katz. 


GORLITZ. BERLIN NW. 7, Mittelstr. 24. 


Fir 
Dampftemperaturen 
a ||| р ы bis 


zu 400 Grad. 


oo 
% Man verlange unseren e = а 
er | Ler Spezial-Prospekt. = = 
ЈА Toth Sih E. de la Sauce & Kloss, 
(10 30°, HH 00 0 1, BERLIN NW., Haidestrasse 2—20w. 
Dampfersparnis.) Tg Fabrik für Eisen- u. Wellblechkonstruktionen. 
Erfurt ai. Е 17 Konstruktionsbureau für Elsenbauten 
aller Art. 3543 
Tel.-Ad.: Saucekioss. Tel: Amt Il, 1760 v. 2560. 
Zusammenschiebbare Stahlgitter verschied. 
Systeme, als diebessichere Verschlüsse für 
üren, Fenster und Korridore in Kassen, 
Bank., Geschäftsräumen etc., Ersatz f. schw. 
Thüren b. Einfahrten, Thorw. etc. Über- 
rasch. leicht z. handh., den geringsten Raum 
beanspruchend. Prospekte gratis u. franko. 


Fried. Müller 
“Werkzeug-Maschinen-Fabrik 
Spandau 


liefert 


Säulen- 
fräsmaschinen 


für Metallbearbeitung 
in verschiedener Ausführung. 
Ferner: Fräserschleifmaschinen, 
Fräser, Reibahlen, Maschinen- 
schraubstécke. 


(но Gruson&Co* 
gocburg-B 


Ventile». їз, седе Матеје, 
Наһпе, + Dampf-Wasse/Zes, 


chieber а 


& 
Hydranten. 
*Strassen-+ 


Fabrik von Armaturen fiir Dampfkessel, 


3. 14, 
22.50 30.- 37,50 


Durchm. in engl Zoll: 
Pr. р. Gross = 144 Ste 9 

Preise netto! - 
Bei Jahresabschlüssen entsprechenden Rabatt! = 
Ia. Stahlrollen für Rollenlager ebenfalls sehr billigst! 


Westfälische Stahl- u. Werkzeug-Industrie, G. m. b. Ñ., 


Hagen i. Westf., Postfach 78. 


Maschinen und gewerbliche Anlage 
А. а-ы ж = 


н, | 5, 

3 200 ت‎ 
2.25 4.70 6.40 1565 
g ab Lager! 


IEF 
Lieferun 


Wir empfehlen unseren geehrten Аропшештен 


&inbanddecken 


für den 


„Praktischen Maschinen- Konstrukteur“, 


Text und Tafeln in je einem Band, 


g Ме ee) uch EUR у: 


Ў 
уа e у 


in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 


Die Decken werden auch einzeln für je M 1.20 


geliefert. 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstruktenr““ 
W. H. Uhland 


En с. | (Abteilung für Zeitschriften -Verlag.) 


{MASCHINENFABRIK ODDESSE 
(0, m. b. Н. ` OSCHERSLEBEN, 


a en 


Verantwortlicher Redakteur: W. Н. Ubland, Leipzig-Gohlis. — Verlag: Bureau des „Praktischen Masc«inen-Konstrukteur‘ „Leipzig. 
Kommission und Druck: F. A. Brockhaus, Leipzig. 
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-a -nxa 
Die Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
7 vereinigt mit 
Uhland’s Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 
erscheint jeden Donnerstag. 


— ——— 
Preis pro Quartal 8 Mark, far 
ich-Ungarn 10 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 


Zeitschrift für Maschinen. und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


in Verbindung mit 


Uhland’s Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. Н. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. S 


Alte Buchiandtängen und Postanstalten nehmen Bestellungen an, 


Einzelne пене werden nicht abgegeben: 


Leipzig, 24. November 1904. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 
(ohne 
Uhland’s Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 
zu beziehen und erscheint alle 
14 Tage. 


AE 
Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Österreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
икке Portozuschlag. 


Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Bue, 
Barcelona: Juan Bta. Pons у Оа, 

. Sociedad en Comsndita, Pelayo, 46. 
Berlin: А. Seydel, Polyt. Buchh., 
с W., Mobrenstr. 9. 

Brant: Carl Winiker, k. u. k. Hof- 
buebhandl., Ferdinandsgasse 3. 
Budapest: Friedr. Kilian’s Nacb- 

folger,kgl.ang.Universitätsbuchh. 
ТУ, Waitznergasse 38 
Buenos 


-Alren: Gustav Krause, | 
387. 


handel, Carl Johans Gade 41 u. 43. 
Concepcion (Obile): Carlos Brandt, 
Buchh. 
Genf: R. Burkhardt, Duck, 3 Place 
du Molard. 
Gothenburg: М. J. Gumpert's 
Bokhandel. * 
Graz: Leuschner 4 Lubensky, Uai- 
versitätsbuchh. 

Haag: W. P. van Stockum & Zoon, 
Buchh. 

Kiew: Karl Bobepe, ا ا‎ 

Kopenhagen: Georg Chr. Ursin’s 
Nacht., едро, K., Kjöb- 
magerg. 

Lemberg: Gubrynowios Schmidt, 
Verlagsbuchh. 

Lodz: R. Schatke, Buchh. 

London: Е. A. Brockhaus, Е. C., 
48 Old Bailey. 

Madrid: Romo y Füssel, Libreria 
Internacional, Alealé 5. 

МаПапа: U. НоерН, kgl. Hofbuchh., 
Gallerie de Oristoforis 59/63. 

Moskau: J. Deubner, Басһһ. 

New-York: The International 
Мета Company: 63 and 85 Duane 


Odessa 

Paris: F. A. Breckhaus, 17 Bue 
Bonaparte. 

St, Petersburg: K. L. Rieker, 
Bucht, Newaky Prospekt 14 


Riga: N. Kymmel's Sort.-Buchh. 

Santiage (Chile): José Ivens, 
Buchh., Casilla 206. 

São Paulo: Carios Gerke A Oo., 
Buchh., Caiza correio 123. 

слика Bokhandeln, 


Drottaingg: 
Triest: F. H. GN » Bucha 
Valparaiso (Chile): e Brandt, 

Bucbh. 

Warschau: F Wende 4 Со, 
Buchh., Krakaver Vorstadt 9. 
Wien: Spielbagı о 4 Schuri 
lagsbuchh,, I., Kumpfgas 

Zürich: Eduard Rascher, Meyer а 
Zellers Nachfolger, Buohh., Rat- 
hausquai 20. 


Inhaltsverzeichnis von Uhland’s Zeitschriften: 


Der praktische 
Maschinen-K onstrak teur. 


1904. Nr. 24. Seite 


Fahrbare sweistufige Einsylinder Kom- 


lektrischem Antrieb 
jarienhütte, A.-G., 
(Mi Пева; тв. 


pressoren mit 


2394244.) . 185 


Stehende schnellaufende Dam ptmaschi- 


nen englischer Bauart. (Mit Zeich- 

nungen auf Taf. 56 u. 59 und Abbil- 

dung, i Fig. 245.) [Fortsetzung und 
та.) 


ee Von Fr. W. (Mit 
Zeichnungen auf Taf. 60, Fig. 1+8.) 189 


Drebbare Schere von de Bergue A 
Со., Ltd., Manchester. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 60, Fig. 9+11.). . 


Selbstfahrende Ramm-Maschine System 
Kaltenbach 4 Griese. Von Ing. Eugen 
Eichel, Schenectady. (Mit Abbildun- 

еп, Fig. 246 u. 241)... 


tion und Ausführung von 
für Maschinen der Textil- 
und Papierindustrie. 2. Holawalsen. 
(Mit Abbildung, Fig. 48.) . 


Peltonrad von Percy Pitman, Ledbury. 
(Mit Abbildungen, Fig. 249 u. 250.) 


190 


Detailkonstraktionen und Notizen, 
aus der Praxis. 


Morisons Schlufsring für Kolben. 
(Mit Abbildungen, Fig. 251 о. 959.) 
Verachlufsdeckel für Autoklaven von 
der Chemischen Fabrik Grünau, 
Landshoff & Meyer, A.-G., Grünau. 
(Mit Abbildung, Fig. 953.) . 199 


193 


Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten su f- 15 Mark 
pre Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Original 

D. Red. d. „Prakt. Masoh.-Konatr.“. 


Uhland’s 
Technische Rundschau. 


1904. Ausgabe IV. Nr. 11. 


Industrie der Nahrungs- und. 
Genufsmittel. 
Landwirtschaft und Gartenbau. 


Bäckerei and Teigwaren- 
industrie. 


Zwei-Walsenstahl und Sichter von 
Н. Schlüter & Co., Magdeburg-Neu- 
stadt. (Mit Abbildungen, Fig. 145+ 
bt) EE 


Eigenartige Biemenentriebe für Wal- 
senstûhle. (Mit Abbildung, Fig. 148.) 82 


Mällerel. 


81 


Gärungsindustrle. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Bierwürse-Mefs- und Kontrollapparat 


der Skodawerke, Aktien-Gesellschaft, . 
Pilsen. (Mit Abbildungen, Fig. 149 
МД с. ыа узек 2.0083 


Stärke- and Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Konserveniadastric. 


Hängende Zentrifugen der Sudenbur- 
ger Maschinenfabrik und Eisengiefse- 
rei, A.-G., Magdeburg-Sudenburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 153 u. 154.) 86 


Die mechanischen ВећеНе bel der Saft- 
reinigung. (Mit Abbildungen, Fig. 
155-+160.) [Fortsetzung.] 


Landwirtschaft. Tierzucht und Gartenbau. 


Scheibenegge von J. C. Hedemann, 
Maschinenfabrik, Badbergen (Bosirk 
Osnabrück). (Mit Abbildung, Fig. 
8124 ME Ee 88 


Rüben-Köpfer und -Неђег „Agrar“ von 
Frans Zimmer, Wien. (Mit Abbil- 
dung, Fig. 162.) . 


Majsstrohshredder. ......... 88 


Seite 


Supplement zu Uhland’s Teohnischen 
1904. Zeitschriften. Nr. 11. 
Praxis des Fabrikbetriebs. 

Motoren, Triebwerke u. 
elemente. Sicherheits- u. Transport- 
Einrichtungen. 
Fabrik-Anisgen und Betrieb. Seite 
Zentral - Oberflächen - Kondensations- 
anlage ausgeführt von Richardsons, 
Westgarth & Co. Ltd., Middles- 


borough. (ми Zeichnungen auf Taf. 
11). . rt 


. 129 
Mefs- "und Registriervorrichtung for 
Dampfleitungen. (Mit Abbildung, 
Fig: ЖАУ RAT RE ee 128 


Schaltsäule als Ersats für Schaltts- 
feln von der Apparate-Bauanstalt 
Arthur Sobneider, Leipsig-Stötteritz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 255 +957.) . 

Uber Kitte. [Schlufa.] SE 

Anlage und Betrieb der Motoren. 

Die Dampfturbinen der Allgemeinen 
Elektrizitäts- Gesellschaft, Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. іш, 258-- 
ЖШ, Чыры» 

„Exakt“ Damptdruok: B 
von A. L. G. Debne, ( 
Abbildungen, Fig. Ve 263.) . e EE 

Belbsttätige Beschickungseinrichtung 
für Dampfkesselfeuerungen von der 
Smoke Preventer Co., Blackburn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 264 u. 265.) 128 
Triebwerke and Tramsporteinrichtungen. 

Geachwindigheitsregler von H. Fül- 

stalt, Warm- 

(Mit Abbildun- 


gen, Fig. 966+268.) . . 

Elektrische Treidelei auf Kanälen Sy- - 
stem В. W. Wood. (Mit Abbildan- 
gen, Fig. 369 u. 370) . . . 

Ein neuer Gesellechaftwagen der Fi- 
acher Motor Vehicle Company, Ho- 
boken, N. J. (Mit Abbildungen, Fig. 
271+ 378.) 

Fir Kontor und Zeichenbureau. 

Additionsmaschine,,Adix® von der Adix 
Company, Mannheim. (Mit Abbil- 
dung, Fig. 274.) . 

Neue Trookenvorrichtungen für Licht- 
pausen von Ingenieur Otto Philipp, 
Berlin. (Mit Abbildungen, Fig. 975: 
Ee ИЕ 


130 


131 


132 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. в. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


= besonderer Beachtung der Leser empfohlen. == 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W. Н. Uhland, 6. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“). 
Kommissionär: Р. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


Hierbei 2 Tafeln, Nr. 59 u. 60, 1 Tafel Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel Мт./11 in Photolithographie, 
sowie Beilagen der Firmen Bonness & Hachfeld, Verlagsbuchhandlung, Potsdam, А. Strotz, (Eisengiéfserei und Apparatebauanstalt, 


Stuttgart, Verlagsbuchhandlung von Julius Springer, Berlin und Siemens-Schuckert- Werke, G. níb. H., Berlin. 


П 


= 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig im зазора Ausgaben der Zeitschriften: 
„Uhland’s Wochenschrift für Industrie und Technik“ un: 
gebähr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 e Bei Aufgal 
Für Inserate auf der zweiten und letzten Umschlagseite, 
inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe 
zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 
me jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncen! 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen ап und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze eto. 


Schlafs der Газе! 


Leipzig-Gehlis. 


Inserate. 


„Der praktische Maschinen-Konstrukteur‘ (Gesamt- und Bin 
Uhland’s Technische Rundschau in Einzelausgaben“, die am gleichen Termin ausgegeben werden. Die 
besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt 
ratenseite vor dem Text wird ein Preissuschlag von 1590 erhoben. Für Chiffre-Im 
пет Spalte 25 Pfennige ва entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, v 


uf der 


Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteu: 


Auskünfte: 


ohne Abonnement. 


Geschäfts-u.Privat- 
Auskünfte 


gewissenhaft und reell 
für Berlin und ganz Deutschland. 
Geschäfts-Auskünfte M —.60 
Privat- M 150 
besorgt schnellstens 4069 


M. Riesenteld, Berlin 50. 


Telefon-Amt IV, 3862. 


rohe u. blank ge- 
ärehte fertigt 


Ziehung 1. Klasse 7. u. 8. Desbr. 1904. 


пе 141. K.§. Landes-Lotterie, 


günstigste aller Staatslotterien, enthält 
unter £00 000 Nummern 50 000 


Gewinne im Betrage von 


Millionen 18 910 000 


mit Hauptgewinzen von 


500000 
300000 
200000 
150000 
100000 ... 


Fünf Ziehungen in den Monaten mg 
Dezember 1904 bis April 1905. mg 


Ausführlicher Spielplan auf Verlangen 
portofrei. Hierzu gültige 


Kiassenlose, kiassenweise zu erneuern: 
tho La Jk 'h 
Mk. 5— 10— 25-- 50— 
Vollose, gültig für alle fünf Klassen: 
Sho % Ya Wi 
Мк. 25.— 50.— 125— 250.— 
far Porti und Listen 55 Pf. mehr, vom 


Auslande 1 Mark, empfiehlt und ver- 
sendet überallhin die 


Kgl. 8. Lotterie-Einnahme von 
Reinhold Walther, Leipzig, 


Pfattendorferstr. 6, bestehend seit 1856. 


ist ein neues Ver- 
en, zur 


Weber 

Patentanwalt 
Berlin. 

Jerusalemerstr. @.: 


„alonsdruc 


, Maschinen-Musterzeichnungen е! 
karten und Wand 


ves WE 
jeglicher Art, wie 


Abteilung for Inseratwesen. 


Ernst Wiese, Leipzig-R., "=" 


‘Spezial-Fabrik für an 
u. Getriebe jeder Art. 


Stiraräder, Kegel- 


Drahtsei 


tür Transmiss! 
Aufzüge, Blitzableif 
Bogenlampen 


Hanf-u.Baumwell 
tür Trausmissionen di 
Industriellen 


Friedrich Naum 


Schneckenräder und 
Schnecken, 
Zahnstangen etc. 


Fräsen eingesandter 
Radkörper wird 
prompt erledigt. 


[Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 39 


Fennstrasse 21, nahe Weddingplatz, 
Fabrik für Präzieions-Werkzeugmaschinen. 
Spezialitäten: 


Жб Pressluftwerkzeuge D. R. Р. 


Deutsches Fabrikat mit unübertroffener Leistungstähl 
Universal-Revolver-Drehbänke,s 
Fagon-Drehbänke, 
Horizontal-Bohr- und Fraise- 
maschinen, 
Schnell- Bohrmaschinen 
ein- und mebrspindlig, 
Fraise-Maschinen 
in verschiedensten Ausführungen, 


Präzisions-Schmiedehämmer 
zvon 100 bis 250 kg Baergewicht. 
Spezial-Maschinen für Elektrotechnik, Fahrrad-, Armaturen-, Metallwaaren-, Nähmaschi. 
nen-, Waffen-, Gesohoss-, Ztinder- und jede Art der Massen-Fabrikation. i 


Universal Revolver Drethank Al mhed f 4 


mit Frictions-Radervorgelage. 


i 
z 
4 
: 
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Мап verlange Katalog 


im eigenen Interesse 


über die uns patentierten 


Hebezeuge. 
Gebr. Bolzani, Berlin N., 
Wiesenstrafse 7. 


rfarter БШШШ, Franz Beyer & Co, 
Erfurt. 


Beyers neuer 


Der Ungleichförmigkeitsg 
und die Umdrehungszahl 4 
Regulators sind von ашвеп е 
stellbar. 


Patent-Zahnrad-Flaschenzug „Victoria“. 


bietet, dafs die beste Konstruktion | 
obligatorisch vorgeschrieben werden 
soll, sind vom Patentbureau des Zivil- 
Ingenieur Hülsmann, Dresden, 
kostenlos erhältlich. | 


Briefwechsel der Redaktion. 


Mannheim: Hrn. M. F. Um zu ver- 
hindern, dafs Rufs aus den Fugen 
des Schornsteinmauerwerkes her- 
aus ‚ müssen Sie zunächst 

Putz entfernen und 
die есщ 2—58 cm tief aus- 


kratzen lassen. Hierauf werden 


die Flächen gut abgewaschen —___ 


und nach erfolgtem vollständigem | 
Trocknen zwei Mal mit Kessler- 
schem Baufluat angestrichen. 
Nach einigen Tagen wird ein Putz | 
aus verlangertem Zementmörtel 
(1 Teil Portland-Zement, 2 Teile 
Fettkalk, 6 Teile Sand) aufgetra- 

gen, den man gründlich austrock- 
nen lafst und alsdann zwei Mal 
mit Magnesiafluat anstreicht. 


Kö : Hrn. L.R. Als Desin-| 
faktinemittel zur Verhü 
tung von Fäulnis und Mo-| 
dergeruch in Wohnräumen, 
Ställen, Schlachthäusern, Aborten 
п. в. W., ferner auch zur Vertil ung | 
von Pilz und Schimmel an Holz 
und Mauerwerk empfiehlt sich ein 
Anstrich mit Antigermin aus 
den Farbenfabriken vorm.| 
Friedr. Bayer & Со. Elber- 
feld. Man nimmt am besten zwei 
Teile Antigermin auf 100 Teile 
Wasser, indem man 2 kg Anti- 
mit 2—3 1 Wasser) 
vermischt und den Brei mit ап- | 
nähernd 100 1 warmen Wassers ап- 


rührt. Diese Flüssigkeit trägt | 


unter öfterem Umrühren 
шї eines gewöhnlichen Tünch- | 
pinsels auf das betr. Mauer- oder | 


ich | werden muls. Nach | 
dem Trocknen wird der Anstrich | 
wiederholt und event. nach wei-| 
teren 253 Tagen darüber gekalkt. | 


Alle übrigen Korrespondenzen ha- | 
ben wir brieflich erledigt. | 


Е- Zuschriften finden keine | 
tigung, | 


Technikum Neustadt i. Meckl. 


Höhere Lehranst. f. Ingenieure. 
Abteilungen für Tech- 


Thüringisches 


Technikum Jimenauz 


echnikum 


umfaßt: 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April u. Ootbr. — 


о Beg 


inn 1.Octobe 


PROGRAMM & LEHRPLAN¢! 


durch dieDirection 


Blektro- 


— 
Höhere Maschınenbau- und Elektrotechnikerschule, 
Baugewerk- und Tiefbanschule. Programme durch das Sekretariat. 


“Sa Der Herzogliche Direktor. 


Öngenieurschule- 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. Фури 


Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


ат ч. eh 


und Maschinen- 
Ingenieure, -Techniker, 
Werkmeister. 


Prospekt. 


Ingenieure. 


FRITZ ENGEL. , 


Verlag von ARTHUR FELIX in Leipzig. 


Das Maschinenwesen. 


Elementares Lehrbuch 


zur Einführung in die Maschinenwissenschaften, die Kinematik und die 


Elastizitäts- und Festigkeitslehre 


bearbeite! 


In Lex.-8. XV, 152 Seiten. 


1895. 


t von 


Oscar Hoppe, 

Professor an der Kgl. Bergakademie zu Clausthal. 
Mit 92 Abbildungen im Text. 

Brosch. Preis: 


Der Drehstrommotor 


as Kisenbahnmotor. 
Von Wilhelm Kübler, 


Ingenieur, 
a. о. Professor an der kgl. sche. technischen Hochschule zu Dresden. 


für Studierende und zum Selbstunterricht 


5 M 40 Pf. 


Mit zahlreichen Abbildungen und XXIII Tafein. 


In Lex.-8. 104 Seiten. 1903 


Brosch. 


Preis: 


6 М 60 Pf. 


Technikum Altenburg 


Maschinenbau, Elektrotechnik. 
Programm kostenfrei. 


Lehrwerkstätte 


als Monteur, 


Städtisches 


аи Teplitz. 


Älteste Lehranstalt für Elektrotechnik mit 
Lehrwerkstätten, Laboratorien, Ausbildung 
Elektrotechniker, 
Eisenbahntechnlker. 
Programm frei. — Gegründet von 


mn 
Dir Wilh. Biscan 
nn 


Elektro- 


Technikum Elektra 


Berlin, 80. 16. 
Staatl. Aufsicht, 


Higene Werkstätte. 


Kursus für Einjährig-Freiwillige. 


3684 


Gr. Sachsen-Weimar." 


[Technikum Stadtsulza 
1. Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 3, 
Meister 2 Semester. 

Заврти. ungen. Prog 


echnikum 
| Спа Mecki. | 


Ingen.-, Meister-, 
Technikerkurse. 


täglich | Hoch-u. Tiefbau. [Studium 
Kisenkonstr. Tischlerei. 


Bennewitz, 
Programm gratis. опет 


ic 


lief. 


Da oer Maschinen 


H.GESSNER, 


"LEIPZIG PL® 


FC 
SCH 


mit der Fabrikation von Steinen jeder Art als: 


Millionen zu verdienen 


Zement-Prels-Dachziegeln, Bausteinen, Fasson- und Hohlsteinen 
aus Zement und Sand oder Kalk und Sand, Zement-Mosaik-Platten, Zement-Trottoirplatten etc., aus jedem 
prefsbaren Produkt mittels der als best bewährt anerkannten Universal-Pressen der 


Maschinenfabrik б. ШОКЕ, EILENBURG 2, Prov. Sachsen. 


Spezialfabrik der gesamten Zement- und Kalksandsteinbranche. 
Gréfste Leistungsfähigkeit der Pressen іп Hand- und Kraftbetrieb. 
Man verlange ausführliche Prospekte. 


Ventile э "8 Ma romeke, ШЕШЕ Ritter’s Original-Patent autom. Dampfschmierapparat, 
5 Hahne d 5 батрҒ МИ => Ы d - -= з Anerkannt vollkommenster Apparat. 3541 


Vi @ D.R.-P. Enorme Ölersparnisse. 


тапет. 2 2) 4 i -Veniile Nur echt, 
Slrassen- + i | 8 е 4 E m. Schutzmarke. 


Brunnen 


JANN PR : 


Fabrik von Armaturen für Dampfkessel, _ 


Berg- u. Hüttenwerken e 
өл, -[uoozqzoz outen Bongen 


Maschinen und gewerbliche Anlagen. 


NSYIOY 190 "п Aunzorndoy oysonvuey f 


Für einzylindrige Vierstempelige 
Maschinen. 564 S Ss Schmierpresse. 


spezialapparate Mit 1, 2, 3, 4,60. 5 Stempeln ar Lokomotiven, Lokomoilen, Heifsdampimaschinea etc 


уу, Ritter, Maschinenfabrik, Altona. Etabliert 1848. 


bei der Kaiserl. Marine, den Königl. 
Biss tenets und Werkstätten, so 


Diese selbsttatigen 


ohrmaschinen 


für böcher bis 32 mm 


Sind jetzt vorrätig. 


Verlangen Sie Offerte! 


LUDW. LOEWE & С° 


Act.-Ges. BERLIN NW. 87. 


für jeden Lichtpausbetrieb und äufserst praktisch zur raschen Herstellung tadelloser Lichtpausen sind die 


Elektrischen Glaszylinder-Lichtpausapparate 
„mit Haldens Patent-Spannvorrichtung D. R. P. 127228. 


Neu! 


Halb-Zylinder-Lichtpausapparat. D. К. 6. М. 
fiir elektrisches Licht und Tageslicht. 
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UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU.. 


Ausgabe Ш. 


@hemische | industrie. 


Apparate und Instrumente für Wissenschaft und Technik etc. 


Nr. 1. 


Gesundheitspflege. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, 
arean 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


lelchviel ob mit oder ohne Quellenangabe, | ist ohne 
јал. 


des „ ischen Maschinen-Konstrukteur“, W. Н. 


Chemische Industrie, 
Gewinnung und Verladung der Brennstoffe. 


Filterpresse mit Zweispindel-Verschlufs 
von H. Reichelt, Maschinenfabrik, Eisen- und Metallgiefserei 
in Lichtenstadt, Böhmen. 

(Mit Abbildungen, Fig. 1 u. 2.) 

Nachdruck verboten. 

Die von der Maschinenfabrik, Eisen- und Metallgiefserei H. Rei- 
chelt in Lichtenstadt gebauten Filterpressen für die 
chemische Industrie werden neuerdings mit zwei Schrauben- 
spindeln ausgeführt, die. die Möglichkeit geben, auf die Kopfplatte 
der Presse einen hohen Druck auszuüben und so den sicheren Ab- 
schlufs der letzteren zu bewirken. 

Fig. 1 u. 2 zeigen eine Rahmenfilterpresse, bei der die Kammern a 
mit Ше von 
Hohlrahmen ge- 
bildet werden, in- 
dem auf die Spin- 
deln 4 abwech- 
selnd die ebenen 
Filterplatten und 
Rahmen gesetzt, 
aneinander ge- 
achoben und als- 
dann durch die 

Schraubenspin- 
deln d und Hand- 
rader b, fest 
zusammengeführt 
werden, worauf 
die zu filtrierende 
Masse in die 
Presse gebracht 
wird. Sind die 
einzelnen Abtei- 
langen mit fester 
Masse gefüllt, so 


wird der Zuflufs 
zu der Presse 
eingestellt, die 

ubenspin- 


deln werden zu- 
riickbewegt, die 
Platten auseinan- 
der geschoben 
und nach dem 
Ausheben дег 
Filterrahmen die 
gebildeten Ku- 
chen entfernt. 
Das Filtrat fliefst 
durch die unten 
angebrachtenLei- 
tungen, welche in 
Fig.1 ersichtlich 
sind, in eine vor 
der Presse aufge- 
stellte Sammel- 
rinne. 


mälsiges Drehen der beiden Handräder b, geschlossen, so kuppelt 
man, wenn der Widerstand zu grofs wird, die Muttern mit den 
Schneokenrädern, so dafs mittels des auf der Schneckenwelle sitzen- 
den Handrades ein gröfserer Druck auf die gemafs Fig. 2, Skz. 1 unten 
auf Rollen веце Kopfplatte der Presse ausgeübt und letztere fest 
zusammengefügt werden kann. In umgekehrter Weise erfolgt das 
ffnen der Presse, und es wird sowohl beim Schliefsen als auch beim 
Auseinanderbewegen der Filter“Platten und -Rahmen, infolge der An- 
wendung von rechts- und linksgängigen Schnecken auf die Schnecken- 
welle kein seitlicher Lagerdruck ausgeübt, d.h. die Bewegung der 
Sohranbenspicdeln. а gleichmalsig und ohne besondere Anstrengungen 
wirkt. 


Selbsttätige Zwillings-Komprimiermaschine 
von der Firma Dührings Patentmaschinen-Gesellschaft in Berlin. 
(Ми Abbildungen, Fig. 3--5.) 

Die Überführung von pulver- und körnerförmigen Materialien in 
die Form von 
Tabletten, Pastil- 
len, Würfeln, Ku- 
веш, Stangen und 

riketts unter 
Anwendung von 
Druck hat in den 
letzten Jahren 
einen merkbaren 
Aufschwung ge- 
nommen. Der- 
selbe ist übrigens 
auch sehr leicht 
erklärlich, wenn 
man bedenkt, dafs 
durch diese Be- 
handlung die Ma- 
terialien in eine 
Form überführt 
werden, die es ge- 
stattet, grölsere 
Gewichte auf 
kleinstem Raume 
unterzubringen. 
Weiter aber las- 
sen sich die Fa- 
brikate nicht nur 
bequemer уег- 
packen, sondern 
viele derselben 
werden auch 
durch _diegelbe 
selbst haltbarer 
gemacht, und die 
Herstellung der 
Fabrikate verbil- 
ligt sich. Früher 
stach man die 
Pastillen etc. aus 
einem vorher prä- 
parierten eig 
aus und liefs sie 
trocknen, heute 
werden die mei- 
sten derselbenauf 


Die Einrich- trockenem Wege 
tung des Zwei- einfach durch den 
spindelver- = Druck erzeugt, 
schlusses dieser Fig. 2. also gleich in der 
Presse ist die Fig. 1 и. 2. Filterpresse mit Zweispindet-Verschlufs von Н. Reichelt іп Lichtenstadt, Böhmen. Maschine selbst 


folgende: 

Auf jeder der mit Flachgewinde versehenen Spindeln d sitzt 
eine Mutter, ап der ein Handrad b, angebracht ist. Aufserdem be- 
findet sich auf diesen Muttern je ein lose drehbares Schneckenrad b, 
von welchem das eine rechts-, das andere linksgängig ausgeführt ist 
und. mit der dazugehörigen Mutter durch einen Keil fest verbunden 
werden kann. Die beiden Schneckenräder werden durch zwei, auf ge- 
meinsamer Welle sitzende Schnecken f f, betätigt. 

Wird nun die Presse, wie oben erwähnt, zunächst durch gleich- 


А soweit fertig ge- 
stellt, dafs sie nach Verlassen derselben sofort verpackt und versandt 
werden können. Darin liegt ein technischer Fortschritt von grofser 
Tragweite, der die Veranlassung wurde, dafs man nahezu in allen 
Industrien, vor allem in der chemischen, der kosmetischen und der 
Nahrungsmittelbranche solche Maschinen in Gebrauch nahm. 

Noch mehr aber wird die Verwendung derartiger Vorrichtungen 
zunehmen, wenn es erst bekannt sein wird, dafs man neuerdings 
sogar Komprimiermaschinen mit zwei Prelsvorrichtungen, sogen. 


. 
Zwillings-Komprimiermaschinen baut, auf denen gleich- 
zeitig zwei ganz verschiedene Fabrikate erzeugt werden 
können, bei gleicher Arbeitsgeschwindigkeit, wie sie 
die Einstempelmaschine besitzt. Ja, durch Anwendung viel- 
stempeliger Matrizen läfst sich bei der neuen Maschine die 
Arbeitsleistung sogar noch derartig vervielfachen, dafs, wie Dührings- 
Patentmaschinen-Gesellsohaft in Berlin SO, Oranienstr. 21 
uns mitteilt, mit Hilfe einer einzigen Maschine unter günstigen 
Мр eine Tagesproduktion von ca. 800000 Tabletten erreicht 
wird. м 

Die konstruktive Ausführung der neuen sölbsttätigarbeiten- 
den Zwillings-Komprimiermaschine „Ideal“ (D. R.-P. 
137572) ist aus Fig. 3 zu erkennen, während Fig. 4 die Oberansicht 
der Matrizenscheibe mit dem Füllkasten und Fig. 5 den Durchschnitt 
der Matrizenscheibe wiedergibt. 

Die zu verarbeitende Substanz wird in Pulverform in den Füll- 
trichter der Maschine aufgegeben; die Maschine dosiert sich das zu 
je einem Prefsling, bei mehrstempeligen Maschinen zu дег entsprechen- 
den Anzahl von Prefslingen, erforderliche Material selbsttätig ab und 
prefst es durch Exzenterdruck in eine gewünschte Form. Zum Schlufs 
wirft sie die Ta- 
bletten u. s. w. 
aus der Matrize in 
die Vorratsnapfe. 
Die  Prefslinge 
verlassen die Ma- 
schine, was Aus- 
sehen und Ge- 
wicht betrifft, in 

gleichmälsiger 
Beschaffenheit 
und übertreffen 
dadurch die nach 
dem älteren Aus- 
stech- u. Trocken- 
verfahren, 
sowie auch die 
durch Vergiefsen 
inFormenerzeug- 
ten Produkte. 
Härte und Ge- 
wicht der Prefs- 
linge sind bei der 
Dihringschen 
Maschine in wei- 
tenGrenzenregel- 
bar, ebenso wie 
auf ein und der- 
selben Maschine 
die verschieden- 
artigstenFormate 
und Massen ver- 
arbeitet werden 
können, wenn 
man die Matrizen 
auswechselt. 

Über das Zu- 
sammenarbeiten 
der einzelnen 
Mechanismen der 
Presse sei folgen- 
des mitgeteilt: 
Durch rehen 
am Schwungrade 
a, Fig. 3, werden die ап den Prefsexzentern b, und b, befindlichen Ober- 
stempel с, und с, in eine auf- und niedergehende Bewegung versetzt. 
Die beiden Fülltrichter d, und d,, welche die zu verarbeitenden Roh- 
materialien aufnehmen, erweitern sich in die Füllbehälter e. Diese 
federn durch einen mittleren Zapfen f, Fig. 5, um den sie drehbar sind, auf 
der Matrizenscheibe an. In der letzteren (f), Fig. 3, liegen die zwei 
Matrizen, Fig. 4 u. 5, bei der abgebildeten Maschine die linke (b) mit 
vier Füllöffnungen für Preislinge von 10 mm, die rechte (с) mit einer 
Füllöffnung für Tabletten von 40 mm Durchmesser. 

Der Boden der Füllöffnungen wird durch die Unterstempel ge- 
bildet, Fig. 5, die für beide Seiten der Maschine an der Hebelstange h 
angebrecht sind und ebenfalls in den Füllöffnungen eine auf- und 
niedergehende Bewegung ausführen. * 

Der aus den beiden getrennten Behältern е bestehende Füllkasten 
wird durch die Schubstange h des in der Kurve i hin- und herbeweg- 
lichen Hebelarmes k hin- und zurückgedreht. Bei der Hindrehung 
streicht er über die Füllöffnungen und versieht diese mit Material, 
worauf er wieder zurückgeht, die gefüllten Matrizen freilegend. Nun- 
mehr gehen die Oberstempel (с, с,, Fig. 3, b, Fig. 4) nieder und 
drücken das Material in den Füllöffnungen auf das gewünschte Мав 
zusammen, wobei sie ihm einen bedeutenden Festigkeitsgrad ver- 
leihen. 

Die Unterstempel (с, Fig. 4), welche den Boden der Füllöffnun- 
gen bilden, gehen dann unter dem Einflufs des Exzenters 1, Fig. 3, das 
die Rolle m trifft, in die Höhe und bringen die Tabletten auf die Ober- 
fläche der Matrizen. Jetzt kommt der Füllkasten zur Wirkung; er 
bewegt sich vorwärts und schiebt die fertigen Tabletten in die Gleit- 


Fig. 3. Selbsttätige Zwillings- Komprimiermaschine von der Firma 
Dührings Patentmaschinen-Geselischaft in Berlin. 


rinnen n. Nachdem sich dann die Unterstempel wieder gesenkt haben, 
füllt der Füllkasten die Füllöffnungen der Matrizen von neuem mit 
Rohmaterial an. 

Die beschriebene Maschine liefert Tabletten oder Würfel von 3 
bis 40 mm Durchmesser und verschiedener Stärke, Die Anzahl der 
Stempel kann auf beiden Seiten der Maschine der Grölse der Ta- 
bletten entsprechend vermehrt werden, wie dies aus der nachstehen- 
den Skala zu ersehen ist. 

Bei einem Tablettendurchmesser von 

3-4 5-6 1--8 9--10 11-16 17-24 95--40 mm 
können in jede Matrize Stempel eingesetzt werden: 

10 2 1 


Die Leistung der Maschine ist dann aus der Zahl der Stempel, 
der Tourenzahl der Maschine pro Minute und der Arbeitszeit in Mi- 
nuten sofort zu berechnen. Die minutliche Durchschnittstourenzahl 
stellt sich auf 30, so dafs man haben würde: Für eine Maschine mit 
10 Stempeln pro Matrize in einer Minute eine Leistung von 10X2 >< 30 
= 600 und іп der Stunde eine solche von 6006086000 Tabletten 
bei ruhigstem Gang der Maschine. Durch Erhöhung der Tourenzahl 
auf 40, würde sich die Stundenleistung sofort auf 10 >< 2> 40 X 60 
= 48000 Tabletten erhöhen. 

Die Maschine beansprucht an Aufstellungsraum eine Grundfläche 
von etwa 1 qm; ihre Höhe stellt sich auf 1,55 m,.die Säule besitzt 
eine quadratische Grundfläche von 40 cm Seitenlänge; das Gewicht 
der Maschine beläuft sich auf 400 kg. An Betriebskraft beansprucht 
die Maschine rd. tj +1 PS. 

Um das Anhaften klebriger Materialien an den Stempeln zu ver- 
meiden, werden die beiden Füllbehälter mit selbsttätigen Be- 
stäubungsapparaten versehen, die nach jedem Prefsdruck die 
Stempel mit einem geeigneten Mate- 
rial bestäuben. 

Gilt es stumpfe, schmirgelnde 
Materialien auf der Maschine zu ver- 
arbeiten, so versieht man die Un- 
terstempel, um die Abnutzung der 
Matrizen zu verhindern, mit geeig- 
neten Schmiervorrichtungen. ' 

Auch in der Hüttenindustrie läfst 
sich die Idealpresse verwerten, um 
Nickel- und Kobalderze vor dem 
Schmelzen durch Pres- 
sung in Würfelform zu 
bringen und sie so ge- 
eigneter zum Einschmel- 
zen zu machen. Die 
Erze werden dadurch so 
im Volumen vermindert, 
dafs man mit kleineren 

Tiegeln auskommt. 
Ebenso lassen sich mit 
Hilfe der Presse Stein- 
salz- und Viehsalz- 
briketts herstellen, kurz 
das Verwendungsgebiet 
der Presse ist ein sehr 
weites. 


Fig. 5. : 

Fig. 4 u. 5. Z A.: Selbsttatige Zwiltings-Konprimier- 

maschine von der Firma Dihrings Patentmaschinen- 
Gesellschaft іп Bertin. 


Maschinen zur Aufbereitung der Ölpalmfrüchte 
von Fr. Haake, Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 6-9.) X 

In Nr. 46 von „Uhlands Verkehrszeitung“, Jahrg. 1903 wurde über 
ein Preisausschreiben des Kolonial-Wirtschaftlichen Komitees auf 
Erfindung einer maschinellen Aufbereitung der Ölpalmfrüchte berichtet 
und zugleich mitgeteilt, dafs die Prüfungskommission den ausgesetzten 
Preis der Maschinenfabrik Fr. Haake in Berlin NW zuerkannte. 
In Fig. 6—9 sind nun die von dieser Firma konstruierten Maschinen 
dargestellt und zwar zeigt zunächst Fig. 6 eine für diese Früchte zu 
verwendende Schälmaschine. А 

In einer langsam rotierenden, aus dreikantigen Stahlstäben ge- 
bildeten Trommel A dreht sich ein Schälkörper B, dessen vorstehende 
Flächen D ebenfalls mit dreikantigen Stahlstäben besetzt sind. Zwischen 
diesen und den mit einer Kante messerartig in das Innere der 
Trommel A vorstehenden erstgenannten Stahlstäben entsteht eine 
relative Bewegung, wobei der freigelassene Zwischenraum so be- 
messen ist, dafs die gröfsten Früchte hindurchgehen können. 

Nachdem eine Füllung ungeschälter Früchte durch eine Schieber- 
öffnung in die Trommel eingebracht und der Schieber geschlossen ist, 
werden durch die schnelle Umdrehung des Schälkörpers die Früchte 
heftig gegen die innere Mantelfläche geschleudert und hierbei von 
den beiderseitigen scharfen Kanten das faserige Fruchtfleisch von den 
festen Nüssen gelöst. 

Da das Fruchtfleisch sehr stark ölhaltig ist, bildet es eine 
schmierige Masse, welche sich von den Nüssen wie von den Arbeits- 
flächen schwer absondert. Um dies zu erleichtern und gleichzeitig 
auch die Schälwirkung zu fördern, taucht die Schältrommel in ein 
Wasserbad E ein, in dem die Schälabgänge abgespült und durch die 
Schlitze des Trommelmantels in das Wassergefäls getrieben werden, 
von wo sie während und nach der Schälung entfernt werden können. 

Nach erfolgter Schälung wird das Wasserbad durch ein Hebel- 
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werk soweit gesenkt, dafs die Schältrommel über dem Wasser frei- 
geht und durch einige schnelle Umdrehungen das etwa noch anhaftende 
Wasser von den. geschälten Nüssen abgeschleudert wird. Diese wer- 
den dann aus der Trommel in eine untergeschobene Mulde durch Hin- 
und Herdrehen der Trommel entleert, und während letztere eine neue 
Füllung erhält, die Schälabgänge aus dem Wasserbade entfernt. 
Nachdem dieses wieder angehoben und das verminderte Wasser er- 
gänzt ist, kann eine neue Schälung beginnen. 

Die Maschine wiegt 275 kg, die Füllung beträgt oa. б kg roher 
Früchte und die Dauer der Schälarbeit ca. fünf Minuten, so dals die 
stiindliche Leistung einschliefslich der Beschiokung und Entleerung 
30--40 kg roher Früchte beträgt. 


E 


Fig. 6. Schälmaschine für die Ölpalmfrüchte, 


Das Pressen des abge- 
schälten Fruchtfleisches zur 
Gewinnung des Palmöls erfolgt 
mittels der in Fig. 7 dargestellten 
Vorrichtung. Nachdem die durch 
den Schalprozefs gewonnenen Schäl- 
abgänge durch Beutelfilter vom 
‘Wasser möglichst befreit sind, wer- 
den sie in Kochgefälsen erwärmt, 
wobei sich ein Teil des Oles flüssi; 


ausscheidet, der direkt abgeschöpft 
wird; das in den Fasern verbleibende 
Öl wird dann aus diesen durch star- 
ken Prefsdruck gewonnen, und zwar 
wird hierdurch etwa die doppelte 
Ölausbeute erzielt als bei den bis- 
herigen Manipulationen. 

Zu diesem Zweck wird das 
Prefsgut in ein eisernes zylindrisches 
Gefäls G, den sogen. Prefstopf ge- 
bracht, dessen Deckel und Baden 
aus durchlöcherten Eisenscheiben 
gebildet sind. Der Boden liegt auf 
einem am unteren Ende nach innen 
vorspringenden Rande auf und ist 
im Prefstopfe nach oben verschieb- 
bar. Unmittelbar über den Boden 
und unter den Deckel wird je eine 
Filzplatte gelegt, die das Eintreten 
des Prefsgutes H in die Löcher ver- 
hindert und nur der Flüssigkeit 
Durchgang gewährt. Die sonst üb- 
lichen kostspieligen Prefstücher wer- 


schwellen raht. In seiner Mitte trägt er den Prefsstempel mit der Öl- 
sammelrinne. Der hölzerne Prefsholm hängt ап den Schneckenradmuttern 
und nimmt die Gegendruckplatte nebst Tragschienen für den Prefstopf 
söwie die Schneckenlagerung auf. Durch Drehen der Schneckenwelle an 
zwei Schwungrädern wird der Holm mit dem Prefstopf nach unten ge- 
drückt und so die Pressung vollzogen. Um eine schnellere Leergang- 
bewegung zu bewirken, ist noch eine ausschaltbare Zahnräderüber- 
setzung angeordnet, welche eine 20mal schnellere Bewegung „des 
Holmes bewirkt. 1 

Diese Presse ist nur für Handbetrieb geeignet und kann einen 
Druck von 10000 — 15000 kg erzeugen. Eine Pressung, welche das 
Fruchtfleisch von 40 2-50 kg rohen 
Früchten bearbeitet, nimmt etwa 
30 Minuten in Anspruch. 

Fig. 7 stellt die hydraulische 
Presse mit Handpumpe dar. 
Dieselbe wird bei 200 mm Prefs- 
kolbendurchmesser für einen Druck 
von 200 At gebaut, so dals mit der- 
selben ein Arbeitsdruck von ca. 
63000 kg erreicht wird. Der Prefs- 
topf hat bei 300 mm lichtem Durch- 
messer und 200 mm Füllraumhöhe 
einen Inhalt von са. 14 1 und nimmt 
das Prefsgut von 40--50 kg roher 
Früchte auf. Die Pressung dieses 
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Quantums vollzieht sich in 15--20 
Minuten. 

Das Pumpwerk P besitzt zwei 
Kolben, den einen von 40 mm 
Durchmesser zum schnellen Füllen 
bis zum Anfange des Druckes und 
den andern von 15 mm Durchmesser 
für den hohen Druck; durch Drehen 
des grofsen Kolbens mittels eines 
Schalthebels wird dieser aus- und 
der kleine Kolben eingeschaltet. 

Für gröfsere Anlagen werden 
hydraulische Pressen von 250 mm 
Kolbendurchmesser und 300 At 
Prefsdruck gebaut, die einen Arbeits- 
druck von ca. 150000 kg ergeben, 
und zwar für einen, zwei und drei 
Prefstöpfe von ca. 14 1 Nettoinhalt. 
Der Prefsdruck wird durch Prefs- 
pumpwerke für Kraftbetrieb er- 
zeugt; dieselben besitzen je zwei 
Kolben, den einen mit 40 mm 
Durchmesser zum Füllen und für 
Niederdruck und den anderen von 
20 mm Durchmesser für Hochdruck. 
Bei Erreichung des Niederdruckes 
von ca. 50 At wird der grofse Kol- 
ben automatisch ausgeschaltet und 
bei eingestelltem Maximaldruck 
auch der kleine, der jedoch bei Ab- 
nahme des Druckes im Prefszylin- 
der wieder in Tätigkeit gesetzt 
wird, bis der Maximaldruck wieder 


den also bei diesem System ver- 
mieden. Der so gefüllte Prefstopf 
wird in die Presse eingehängt, welche ein paar Tragschienen F besitzt, 
auf die sich die am Topfe befindlichen Tragnasen auflegen. 

Beim Pressen dringt von unten ein Stempel E in den Topf ein 
und schiebt den Boden nach oben, wodurch das Prefsgut zusammen- 
gedrückt wird. Das durch Boden und Deckel heraustretende 01 fliefst 
in die den Prefsstempel umgebende Sammelrinne bezw. in ein unter- 
gestelltes Gefäls. Ist das Öl abgeprelst, во wird der Stempel zurück- 
gezogen und der Prefstopf aus der Presse genommen. Durch Auf- 
stolsen auf einen Holzstumpf kann der Rückständekuchen aus dem 
Prefstopfe nach oben entfernt werden. 

Als Presse kann hierbei sowohl eine mechanische Doppelspindel- 
presse, wie auch eine hydraulische Presse Verwendung finden. 

DiemechanischeDoppelspindelpresse besteht aus einem 
starken, hölzernen Grundbalken, іп dem die beiden Schraubenspindeln 
befestigt sind und der behufs stabiler Aufstellung auf zwei Quer- 


Fig. 8. Palmnufs- Entkernungsmaschine. 


erzielt ist. 


Über die Dimensionierungen 
dieser Pressen gibt folgende Tabelle Aufschlufs: 
Anzahl der Prefstöpfe Länge Breite Höhe Gewicht 
з __ mm mm mm _са. kg 
1 100 950 | 1450 1700 
2 700 950 ¦ 1900 2000 
3 700 950 | 2620 2650 


Zur Befreiung der Palmkerne von der harten, 
dicken Schale dient die іп den Fig. 8 u. 9 dargestell$e Maschine. Die 
Nüsse werden hierbei durch Zentrifugalkraft gegen harte Flächen ge- 
schleudert. Demgemäls ist der Hauptteil dieser Maschine eine schnell- 
rotierende mit Führungsrippen besetzte Streuscheibe B, die von einem 


= 
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System entsprechend angeordneter Anwurfflächen D umgeben w. 
Dadurch, dafs die Nüsse im Mittel, wo die Rippen unterbrochen 8 Gel 
auf die Scheibe geleitet werden, nehmen sie allmählich deren Se~ 
schwindigkeit an und gelangen infolge der Zentrifugalkraft zwischen 
diese Rippen, von denen ihnen nun die nach dem Umfange hin zunehmende 
Geschwindigkeit erteilt wird, mit der sie die Scheibe tangential ver- 
lassen, um gegen die senkrecht gegen ihre Flugrichtung gestellten 
Anwurfflächen geschleudert zu werden. Die Kerne und Schalen fallen 
nach unten aus der Maschine und werden entweder durch ein steigend 
bewegten Rolltuch nach ihrer Form derartig „geschieden, dafs die run- 
den Teile, also vornehmlich die Kerne auf demselben hinabrollen 
und bei H hinunterfallen, während die flachen Teile, d. h. die 
Schalen nach der hohen Seite mitgenommen und bei G abgeworfen 
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werden. Eine Scheidung der Schalen von den Kernen wird dadurch 
jedoch nur teilweise erreicht, und ев mufs noch eine Nachsortierung 
stattfinden. Nach einer zweiten Methode fallen die Kerne und Schalen 
in ein untergestelltes Gefäfs mit starker Salzlösung von ca. 20° Be 
oder 2 Teile Salz auf 5 Teile Wasser, in welcher die Schalen zu 
Boden sinken und die Kerne ай der Oberfläche schwimmen, wo sie 
herausgefischt werden. Das Aussortieren der Kerne kann auch von 
Hand bewirkt werden, zu welchem Zweck sie in Kästen aufgefangen 
und nach besonders eingerichteten Sortiertischen gebracht werden, wo 
man die ganz und teilweise ungebrochenen Nüsse ausscheidet, um sie 
dann nochmals der Entkernungsmaschine zu übergeben. 

Diese Maschine hat ein Gewicht von 250 kg und kann von einem 
Manne betrieben werden; sie entkernt in der Stunde 150-:-200 kg Nüsse. 


Gummi-, Cack- nnd Farbenindustrie. 
Zündwaren- and Sprengtechnik. 


Einrichtung zum staubfreien Entleeren und 
Umfüllen von Bleiweifsfässern 
System Nauton fröres und de Marsac. 


(Mit Abbildung, Fig. 10.) 

Das Entleeren und Umfüllen der Bleiweifsfässer ist wegen der 
Giftigkeit dieses Stoffes*) mit nicht unerheblichen Gefahren verbunden 
und mufs, zumal da das Material sehr stäubt, mit gröfster Vorsicht 
ausgeführt werden. Nauton freres und de Marsac haben nun 
nach „Genie civil“ eine Einrichtung konstruiert, mit deren Hilfe sich 
beide Manipulationen gefahrlos und verhältnismäfsig schnell ausführen 
lassen. Gleichzeitig bietet die Einrichtung den Vorteil, dafs sie im 
Bleiweifs enthaltene Klumpen zerkleinert und dafs so dem Fasse ein 
Produkt von gleichmälsiger Beschaffenheit entnommen werden kann. 

Um ein Fafs mit Hilfe der Einrichtung zu entleeren, wird der 
eine von dessen Böden herausgeschlagen und dann über die geöffnete 
Seite ein Trichter 4, so gestülpt, dafs er sich fest auf die Enden der 
Fafsdauben a auflegt. Der Trichter ist oben durch eine zweiflügelige 
Klappe b geschlossen. Mit Hilfe von Ankerschrauben und einer unter- 
geschobenen Platte verbindet man Trichter д, und Fafs a zu einem 
Ganzen und setzt dieses dann in eine Schwenkvorrichtung ein, die es 
über den Apparat bringt und dort umstülpt. Der Trichter d, kommt 
dabei in den Kegelring d zu liegen, der hinsichtlich seiner Konizität 
so berechnet ist, dafs der Trichter d, genau in ihn hineinpafst. Mittels 
eines Riegels öffnet man jetzt den Klappenverschlufs, nachdem vorher 
zwei Anschläge c durch Ausschwingen der Handgriffe d, in eine solche 
Lage gebracht wurden, dafs der Inhalt des Fasses nur mit bestimmter 
Geschwindigkeit ausfliefsen kann. 

Der Ring d sitzt auf einem staubdicht geschlossenen Holzkasten, 
in dessen trichterförmigem Unterteile sich drei Wellen е е, е, und eine 
Transportschnecke f bewegen. Die drei Wellen sind quadratischen 
Querschnitts und tragen Schlägerkreuze, deren Arme so versetzt sind, 
dafs sie Lücke auf Lücke arbeiten. Die Schnecke f ruht in dem 


Nachdruck verboten. 


®) Bleiweifs ist basisch kohlensaures Bleioxyd. 


metallenen Bodenstück des Kastens und ist nicht als volle Spirale 
gewunden, sondern besteht aus schraubenférmig gestellten Flügeln. 
Beim Passieren der Schlagkreuze werden Klumpen im Bleiweils 
zerkleinert, während die Schnecke f das Material einem Auslauf 
(Absackstutzen) g zuschiebt. Unter letzterem wird die sogen. Mels- 
kanne (k,) aufgestellt, in welcher das Bleiweils abgefangen wird. 
Eine Drosselklappe im Auslauf g ermöglicht dessen Absperrung. 
Gleichzeitig aber ist eine Einrichtung getroffen, die das ganze Trieb- 
werk der Maschine so lange still setzt, wie die Drosselklappe ge- 
schlossen ist, während die Maschine sich sofort selbst anstellt, wenn 
erstere geöffnet wird. Der Antrieb der Maschine an sich erfolgt durch 
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Fig. 10. Z.A.: Einrichtung sum staubfreien Entleeren und Umfillen von Bleiweifsfässern 
System Nauton frères und de Marsac. 


Schnecke i und Rad h auf die Schneckenwelle f, von der dann durch 
Stirnräder die drei Schlagwellen e e, е, betätigt werden. 

Etwaige Verstopfungen vor dem Auslaufe g können beseitigt wer- 
den, indem man den Trogdeckel abhebt, der in Fig. 10, Skz. 1 direkt 
über dem Auslauf angedeutet ist. 

Solange sich über dem Ring d kein Fafa befindet, hält man ihn 
durch einen flach gebogenen Blechdeckel verschlossen. 

Um zu verhindern, dafs Flugstaub durch die Fugen des Maschinen- 
gestells nach aufsen dringt, ist mit der Maschine ein Exhaustor ver- 
bunden, der in der zweiten Abteilung einer Staubkammer untergebracht 
wird. Die Kammer ist allseitig geschlossen und durch das Rohr 1 mit 
dem Maschinengestell verbunden. Eine Gazewand scheidet die beiden 
Kammerteile voneinander. Der Exhaustor erzeugt in dem zweiten 
von diesen eine Depression, was zur Folge hat, dafs die Staubluft aus 
der Maschine nachstrémt. Die abgeschiedenen Flugstaubteilchen fallen 
in mit Öl oder Wasser gefüllte Gefälse, die auf dem Boden des ersten | 
Kammerabteiles aufgestellt sind. 


Ölfarbe- und Chemikalien-Reibmaschine 
von Amandus Strenge in Hamburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 11.) Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 11 dargestellte Olfarbe- und Chemikalien- 
Reibmaschine von Amandus Strenge in Hamburg zeichnet 
sich durch solide Bauart, қ 
geringen Kraftbedarf und 
Erzielung eines feinen und 
zarten Produktes aus, das 
auf der Maschine in sehr 
konsistenter Form ћегре- 
stellt werden kann. Durch 
diese vollkommene Berei- 
tung gewinnt die Farbe be- 
deutend an Deckfähigkeit; 
es wird also an Farbe und 
Firnis gespart. 

Die Maschine ist mit 
drei Hartgufswalzen ver- 
‚sehen; dieselben sind in 
Lagerböcken, die auf der 
Grundplatte montiert sind, 
gelagert. Durch gefräste 
Räder werden den Walzen 
verschiedene Geschwindig- 
keiten erteilt, so dafs ein 
inniges Verreiben der Roh- 
materialien erfolgt, das 
durch die beständigen Hin- 
und Herbewegungen der 
einen Walze in axialer Richtung noch erhöht wird. 

Die Feinheit der zu verreibenden Ölfarbe ete. kann durch An- 
pressen oder Lösen der äufseren Walzen mit Hilfe der aus Fig. 11 
ersichtlichen Handräder reguliert werden, indem hierbei der federnde 
Druck auf die beweglichen Lager dieser beiden Walzen erhöht oder 
vermindert wird. 

Im Aufgabetrichter ist eine Rührvorrichtung angebracht, welche 


Fig. 11. Olfarbe- und Chemikalien- Reibmaschine 
топ Amandus Strenge in Hamburg. 
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die gleichmäfsige Zufuhr der Farben bewirkt. Die Walzen der Ма- 
sohine reinigen sich durch Nachschütten von Öl von selbst, die übrigen 
Teile sind abnehmbar und können so vor dem Zerreiben einer anderen 
Farbe jedesmal leicht gereinigt werden. 

Die Ausführung dieser Maschine erfolgt in fünf Gröfsen, über 
deren Dimensionierungen die folgende Tabelle Aufschlufs gibt: 


Länge [Leistung bei 10stün-) Kraftver-| Gewicht 


Durchmesser! N eee esta 

der (diger Arbeitszeit in|brauchder| der 

der Walzen Walzen | konsist. Olbleiweifs | Maschine | Maschine 
mm | mm | kg Ste TPS: ke ` 
1 100 300 200 Handbetr. 150 
2 150 400 500 ls 350 
3 - 150 600 900 a, 450 
4 180 600 1200 1 600 
5 230 600 1500 1, 850 


Justramente und Apparate 
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Kalorimeter zur Bestimmung des Heizwertes 


von Brennmaterialien 
System Parr 
ausgeführt von Max Kohl, Präzisionsmechaniker in Chemnitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 12 u. 13.) 
Nachdruck verboten. 

Der Konstruktion des Parrschen Kalorimeters liegt die Idee 
zu Grunde, dafs man bei Heizwertbestimmungen während des 
Versuches kein Gas von aufsen zuführen und kein solches nach aufsen 
ableiten dürfe, und somit alle Vorgänge im geschlossenen Raum inner- 
halb des Kalorimeters sich abspielen müssen. Parr bedient sich dabei 
eines Mittels, das einerseits im festen Zustande einen Akkumulator 
für Sauerstoff vorstellt und andrerseits die Verbrennungsprodukte im 
Augenblick der Entwicklung fixiert. Dieses Mittel ist das Natrium- 
superoxyd; ein Gemisch davon mit dem brennbaren Körper wird 
durch eine Initialziindung zur Reaktion gebracht und das dabei ge- 
bildete Kohlendioxyd und Wasser in Form von Natriumkarbonat und 
Natriumhydrat gebunden. Der Vorgang spielt sich in einem ge- 
schlossenen Metallzylinder ab, der von vornherein im Kalorimeter ein- 
getaucht war. 5 

Fig. 12 zeigt das Kalorimeter im Schnitt in etwa 1), der natür- 
lichen Gröfse. In einem Gefäfs aus Hartpapier В befindet sich ein 
zweites kleineres Hartpapiergefäfs C und in diesem das aus Messing 
gefertigte Kalorimetergefäls A. Die Hartpapiergefälse sind mit einem 
doppelwandigen Deckel verschlossen; es ist durch diese Anordnung 
eine gute Warmeisolation des Kalorimetergefafses erzielt. In der 
Mitte des Kalorimeters A ist drehbar das Reaktionsgefäls (Patrone D) 
angebracht, welches zur Aufnabme der Kohlenprobe und der Reagenzien 
dient. Mit einer an ihrem unteren Deokel angebrachten Vertiefung 
ruht diese Patrone auf einer Spitze, die durch einen kleinen Dreifufs 
getragen wird, der aus dem Kalorimeter entfernt werden kann. Der 
obere Deckel der Patrone verlängert sich in ein Ansatzrohr, das nach 
aufsen reicht und an dem herausragenden, konisch gestalteten Ende 
die Schnurscheibe Р trägt. Im Kalorimetergefäls befindet sich noch 
der beiderseitig offene Blechzylinder E, der unten auf dem erwähnten 
Dreifafs, ohne den Boden des Kalorimeters zu berühren, ruht. Dieser 
Zylinder E hat den Zweck, die bei der Drehung der Patrone durch 
deren Schraubenflügel _hervorgerufene Zirkulation des Wassers во zu 
leiten, dafs diese, wie in Fig. 12 durch Pfeile angedeutet, verläuft. 

In das Kalorimeter ragt das durch einen aufgeschobenen Gummi- 
ring gehaltene Thermometer T, das Ablesungen bis 0,005° gestattet, 
soweit hinein, dafs sich sein Quecksilbergefals etwa in halber Höhe 
des Behälters B befindet. 

Die „Patrone“ D (Fig. 12) ist in Skz. 2 im Querschnitt in ?/„ der 
natürlichen Gröfse dargestellt. Hieraus geht hervor, dafs das zylin- 
drische Gefafs А (Skz. 1) an beiden Enden mit Schraubengewinde ver- 
sehen ist; am unteren Ende schraubt sich ein durch einen Lederring 
abgedichteter Verschlufsdeckel B ein, während in dem oberen Ende 
ein zweiter Verschlufsdeckel C sitzt, der sich in ein Rohr verlängert. 
In der Bohrung des letzten verschiebt sich ein gleichfalls durch- 
bobrter Stift, der ат. unteren Ende zu einem Ventil D ausgebildet 
ist und durch eine leichte Spiralfeder nach oben gedrückt, d. h. das 
Ventil geschlossen gehalten wird. Führt man durch die zentrale 
Bohrung einen kleinen Stift ein und drückt zugleich auf das obere 
Ende des Ventilstifts E, Skz. 2, so öffnet sich das Ventil D, und der 
Metallstift fällt in das Innere der Patrone. Durch Anwendung eines 
glühenden Stiftes ist also die Möglichkeit geboten, ein Gemisch von 
Kohle mit Natriumsuperoxyd und auch anderen Reagenzien zu ent- 
zünden. 

Das Kalorimeter wird, wie Fig. 13 zeigt, auf einem festen Tisch 
aufgestellt, auf dem sich auch die Turbine oder der Elektromotor zum 
Antrieb der Patrone befindet. Für die Umdrehungen der Patrone 
genügen 50-:- 100 Touren in der Minute, es darf die Zahl 150 keines- 


falls überschritten werden. Die dazu nötige Kraft ist gering, für die 
Turbine genügt ein Wasserdruck von 104-15 m (1--1%, At), und der 
Elektromotor verbraucht etwa soviel Elektrizität, wie eine 10kerzige 
EE er kann daher an jede Glühlampenfassung angeschlossen 
werden. 

Bei Ausführung von Versuchen wird das Kalorimetergefäls mit 
genau 21 destilliertem Wasser gefüllt, dessen Temperatur etwa 2° 
unter Zimmertemperatur ist. Das Gefäls wird nun in die Isolierhülle 
eingesetzt und ist zur Aufnahme des Reaktionsgefälses (Patrone D) 
bereit. Dieses wird vor dem Füllen innen und aufsen abgetrocknet, 
am besten unter Erwärmung auf einem Sandbade, und alsdann wird 
der untere Deckel dicht aufgeschraubt. Nun bringt man etwa 10 g 
Natriumsuperoxyd hinein, das durch ein Sieb mit höchstens 1 mm 
weiten Öffnungen gesiebt wird. Das Reagens wird іп dem beige- 

benen Glase aufbewahrt, worin ein Mefsbecher eingeschlossen ist, 
der 10 g falst. Auf das Natriumsuperoxyd bringt man von der zu 
prüfenden Kohle entweder 0,5 oder 1 g und nach Bedarf die übrigen 
Reagenzien in den Zylinder. 

Die zu prüfende Kohle mufs durch das beigegebene Drahtsieb von 
0,3 mm Maschenweite gesiebt werden, nur bei hartem Anthrazit ist 
noch eine feinere Zerteilung nötig, wozu man ein Stück Beutelseide 
unter das Drahtsieb einschieben kann. Braunkohlen mufs man 
vorher bei 105--110° trocknen. Man wägt davon genau 1 g ab und 
schüttet dies zu 10 g Natriumsuperoxyd in das Reaktions- 
gefafs, worauf die Mischung 12 Minuten durchgeschüt- 
telt wird. Stein- 
kohlen brauchtman 
nur zutrooknen,wenn 
sie mehr als 2%, 
Feuchtigkeit enthal- 
ten; bei gewöhn- 
lichen bituminösen 
БіеіпкоШеп wägt 
man genau 0,5 g ab 
und dazu 0,5g fein 
pulverisierte reine 
Weinsäure. Dies 
kommt wieder zu 
einem Mefsbecher 
Natriumsuperoxyd. 
Bei harten Koh- 
len, Anthraziten 
u. dergl. pulverisiert 
man, wie erwähnt, 
wägt genau 0,5 g ab 
und setzt dazu 0,5 g 
fein _pulverisierte 
Weinsäure und 1g 
Kaliumpersulfat, was 
alles zu einem vol- 
len Mefsbecher von 
Natriumsuperoxyd 
hinzugetan wird. 

Nach der Füllung 
der Patrone schraubt 
man den oberen 
Deckel auf, dessen 
Ventil D, falls es nafs 
geworden war, nach 

Herausschrauben 
sorgfältig getrooknet - 
werden muls, schüttelt das Gefäls gut um, wobei man das Ventil nach 
oben andriickt, damit von der Mischung nichts in das Ansatzrohr ge- 
langt; aledann klopft man leicht auf, damit sich die Mischung setzt, 
überzeugt sich, dals das Ventil leicht spielt, steckt die Schraubenflügel 
auf und setzt nun die Patrone so in das Kalorimetergefäls ein, dafs 
sie auf dem konischen Zapfen des Bodens ruht. 

Hierauf wird der Deckel des Umhüllungsgefäfses aufgesetzt, die 
Schnurscheibe aufgesteckt und das Thermometer eingebracht, bis 
seine Kugel auf die halbe Tiefe дев Kalorimetergefälses hineinragt. 
Der Elektromotor wird dann so in Betrieb gesetzt, dafs die Schnur- 
scheibe des Kalorimeters sich in der Richtung des Uhrzeigers mit 
etwa hundert Umdrehungen in der Minute bewegt; ist das Thermo- 
meter vollständig konstant geworden, was nach etwa drei Minuten der 
Fall sein wird, so erfolgt die Ablesung. 

Die Zündung wird durch ein glühendes Stückchen Eisendraht von 
2,5 mm Durchmesser und 10 mm Länge bewirkt. Ein solches Stück- 
chen wiegt ungefähr 0,4 g und kann oft gebraucht werden, ehe sein 
Gewicht erheblich fällt. Man fafst das Eisenstückchen mit der bei- 
gegebenen Pinzette so, dals es senkrecht nach unten zeigt, erhitzt es 
im Bunsenbrenner bis zur Rotglut, läfst es in die obere Öffnung im 
Ansatzrohre der Patrone hineinfallen, drückt mittels der Pinzette das 
Ventil scharf und unter schnellem Loslassen herunter, damit das Eisen 
in die Patrone fällt, ohne dafs Gas entweicht. Hierbei macht sich 
sofort ein einige Sekunden dauerndes Geräusch bemerkbar, und das 
Thermometer steigt erst schnell, dann langsam; nach 4-:-5 Minuten 
ist das Maximum erreicht, was etwa 5 Minuten konstant bleibt und 
abgelesen wird. Der Versuch ist hiermit beendigt. Man stellt nun 
den Motor ab und nimmt den Apparat, wie er zusammengesetzt 
wurde, auseinander. Den Zylinder der Patrone legt man in eine mit 
warmem Wasser gefüllte Schale, nachdem man vorher die beiden 
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Fig. 12. Kalorimeter sur Bestimmung des Heiswertes 
von Brennmateriatien System Parr. 
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Deckel abgeschraubt hat. Sein Inhalt wird sich unter starker Er. 
wärmung auflösen. Durch Neutralisieren mit Salzsäure kann man er. 
kennen, ob unverbrannter Kohlenstoff vorhanden ist, in welchem Fall 
der Versuch natürlich wertlos ist. Dies tritt aber nur bei Anthrazit 
ein, wenn man den Zusatz von Kaliumpersulfat weggelassen hat; bei 
Steinkohlen genügt der Zusatz von Weinsäure, und bei Braunkohlen 
fällt auch dieser weg und wird nach obigem durch Verdopplung der 
Kohlenmenge ersetzt. 

Der Zylinder des Reaktionsgefälses wird sofort gewaschen, aufsen 
und innen abgetrocknet und ist nun für einen neuen Versuch bereit. 
Das Wasser im Kalorimetergefäls kann man nach Abkühlung und Auf- 
füllung bis zur Marke immer wieder gebrauchen. 

Zum Schlufs mögen noch einige Angaben über die rechnerische 
Verwertung der mit diesem’ Apparat erzielten Resultate gemacht 
werden. Der Wasserwert des Kalorimeters beträgt genau 123,5 g, 
alle Metallteile sind aus Messing gefertigt, die spezifische Wärme des 
Messings ist mit 0,095 angenommen. Der Wasserwert des Thermo- 
meters läfst sich leicht berechnen, da das Gewicht des Quecksilbers, 
des Glasgefälses und des Stengels auf dem Thermometer angegeben 
ist. Von dem Thermometer ist nur der in das Wasser ragende Teil 
von 14 cm Länge in Rechnung gezogen. Das Gewicht der einzelnen 
Patronen ist gleich, damit man diese vertauschen kann. Mit Ein- 
schlufs des Wassers hat das Kalorimeter einen Wasserwert von 
9128,5 g. 
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Fig. 13. Kalorimeter zur Bestimmung des Heiswertes der BrennmaterialiengSystem Parr. 


Die als. Resultat der Verbrennung im Kalorimeter gefundene 
Temperatursteigerung mufs durch Abzug des Betrags, den das Eisen- 
stückchen erzeugt hat, korrigiert werden und zwar beträgt die durch 
das glühende Eisenstückchen dem Kalorimeter zugeführte Wärme 


0,400 X 0,12 >< 700 = 33,6 Gramm -Kalorien, 


worin 0,400 das Gewicht des Eisenstückchens, 0,12 die spezifische 
Wärme des Eisens und 700 die Temperatur bei Rotglut bedeutet. 
33,6 Gramm-Kalorien entsprechen einer Temperaturerhöhung im 
Kalorimeter von 0,016°. Da man aber, wie oben erwähnt, nur 0,005° 
abliest, so kann man einen konstanten Abzug von 0,015° C festsetzen. 
Schwankungen bis zu 50 mg im Gewicht und 200° in der Temperatur 
fallen noch innerhalb des Ablesungsfehlers und können das Resultat 
praktisch nicht beeinflussen. 

Von der durch Abzug der 0,015°, welche von dem glühenden 
Eisenstückchen erzeugt werden, korrigierten Temperaturerhöhung r 
entfallen 73°, auf die Verbrennung selbst, 27°), auf die Reaktion der 
Verbrennungsprodukte mit dem Na, О bezw. Na, 0,. 

Wenn man also 1,000 g Braunkohle verbrennt, so werden 2123,5 g 
X 0,173 Xr Kalorien entwickelt = 1550 г, d. В. ев muls die korrigierte 
Temperaturerhöhung r mit 1550 multipliziert werden, um den Brenn- 
wert für 1g Kohle zu ermitteln. 

Bei Steinkohlen wird die Rechnung folgendermalsen vorge- 
nommen: Für die 0,500 g Weinsäure und die 0,400 g Eisen von 700° 
werden zusammen 0,85° in Abzug gebracht, eine Zahl, die aus vielen 
Versuchen ermittelt worden ist. Da bei Steinkohle nur 0,500 g als 
Versuchsquantum verwendet werden, so mufs die so korrigierte 
Temperatursteigerung mit 3100 multipliziert werden, um den Brenn- 
wert für 1 g Kohle zu erhalten. 

Bei Anthrazit gestaltet sich die Rechnung wie folgt: Für 
1,000 g Kaliumpersulfat, 0,500 g Weinsäure und 0,400 g Eisen ge- 
langen zusammen 0,99° in Abzug. (1,000 g Kaliumpersulfat für sich 
zeigt mit 0,400 g Eisen eine Temperaturerhöhung von 0,155°. 0,500 g 
Weinsäure mit 0,400g Eisen gibt, wie oben, 0,809. Da man aber nur 


ein Eisenstückchen verwendet, во beträgt der ganze Abzug 0,155 
+ 0,85 — 0,015 = 0,99°.) | 

Wenn das Natriumsuperoxyd zu viel Feuchtigkeit angezogen hat, 
so fallen die Resultate zu hoch aus. Man mufs dann einen Kontroll- 
versuch mit 0,500 g reiner Weinsäure und etwa 2); Mefsbecher voll 
Natriumsuperoxyd (са. 7 g) machen. Falls dabei die Temperatur im 
Kalorimeter um mehr als 0,85° steigt, во muls dies beim späteren 
Gebrauche in der Weise dadurch angerechnet werden, dafs man für 
je 0,1° der beobachteten Mehrsteigerung immer 0,15° (als Betrag für 
einen vollen Mefsbecher des Reagens) der obigen Korrektion hinzu- 
fügt; also z. B. wenn beim Kontrollversuch die Temperaturerhöhung 
= 1,05% С gefunden wurde, so wird die spätere Korrektur 

0,85 + 0,15 X 2 = 1,15° 

betragen. 


Der Edison-Akkumulator. 
(Mit Abbildungen, Fig. 14 u. 15.) 
Nachdruck verboten. 

Auf der in diesem Frühjahr abgehaltenen New Yorker Automobil- 
ausstellung wurde u. a. auch der neue Edison-Akkumulator, der 
die vollständige Entladung der Zellen ermöglichen soll, vorgeführt, 
der allseitig lebhaftes Interesse erweckt hat. Über seine Konstruktion 
entnehmen wir der „Elektrochemischen Zeitschrift“ folgendes: 

Das Gefafs a besteht aus Stahlblech, das zur Erhöhung seiner 
Festigkeit auf zwei Drittel seiner Höhe gewellt ist. Die Platten b 
passen gerade in diesen Behälter hinein und drücken mit ihren Vertikal- 
kanten gegen Rahmen aus Hartgummi, die zu ihrer Aufnahme mit 
einer grofseren Anzahl in geeigneten Abständen angebrachter Furchen 
versehen sind. .Sie ruhen auf vier gerillten Hartgummileisten с und 
sind durch die Hartgummistreifen g voneinander getrennt. In der 
Fig. 14 sind alle Hartgummiteile schwarz markiert und daher leicht 
zu erkennen. 


Fig. 15. 
Der Edison- Akkumulator. 


Fig. 14. 
1 Fig. 14 u. 15. 


Die Platten selbst bestehen aus sehr dünnen Stahlblechrahmen 
in deren „Fenster“ Briketts aus Eisen und Graphit oder Nickel und 
Graphit (je nachdem. die Platte positiv oder negativ ist) hydraulisch 
eingeprefst sind, die in perforierten Stahlblechkästen gehalten werden. 
Die Positivplatten sind sämtlich innerhalb der Zelle miteinander und mit 
der positiven Endklemme e verbunden, die durch eine im Batterie- 
deckel angebrachte Isolierbüchse d hindurchgeht. In ähnlicher Weise 
stehen die Negativplatten untereinander und mit der negativen End- 
klemme b in Verbindung. SA 

Im Batteriedeckel sind noch zwei weitere Öffnungen (Fig. 14) 
vorgesehen, von denen die eine zum Füllen, die andere zum Ent- 
weichen дег Gase dient. Ап der Füllvorrichtung befindet sich ein 
Trichter mit Schwimmer, an dem der jeweilige Stand der Flissigkeit 
abgelesen werden kann; das Gasventil f, ist mit einer pilzformigen 
Kappe f versehen, welche die beiden Kanäle, durch die Gas entweicht, 
im Fall des Umkippens schliefst und jedes Austreten von Flüssigkeit 
wirksam verhindert. Die feine Drahtgaze, welche die äufsere Öffnung 
des Gasventils bedeckt, verhindert — nach dem Prinzip der Davyschen 
Sicherheitslampe — ein Hineinschlagen der Flamme, wenn aufsen an 
der Batterie die Abgase sich entzünden sollten. Der Rand des Deckels 
ist auf das Gefäls so fest aufgepalst, dals dieses flüssigkeits- und gas- 
dicht verschlossen ist. 

Die in New York ausgestellten Edison-Akkumulatoren besalsen eine 
Kapazität von 200 Wattstunden und waren imstande, bei normaler 
Entladungsspannung (1,3 Volt pro Zelle) 190 Ampérestunden zu liefern. 
Die Zellen können angeblich, ohne Schaden zu nehmen, vollständig, 
bis die elektromotorische Kraft gleich Null ist, entladen werden; ge- 
wöhnlich läfst man die Spannung allerdings nicht tiefer als auf 0,75 
Volt pro Zelle heruntergehen. Bei gewöhnlichen Bleiakkumulatoren, 
die unter normalen Bedingungen 2 bezw. 1,8 Volt pro Zelle geben, 
treibt man die Entladung höchstens bis auf 1,2 Volt. Jeder Akku- 
mulator besitzt 24 Platten mit den Dimensionen 24X12 em und einer 
Dicke von 2,5 mm. 
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Einrichtungen fir Gesundheitspflege. 
Poudrettefabrik der Stadt Kiel 


ausgeführt von der Aktien-Maschinenbau-Anstalt vorm. Venuleth 
& Ellenberger in Darmstadt. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1.) 
Nachdruck verboten. 

Die neue im September des Jahres 1901 in Betrieb genommene 
Poudrettefabrik der Stadt Kiel liegt in unmittelbarer Nähe der 
Kreuzang der Gutenbergstrafse mit der Eckernförder Allee. Die 
Situation ihrer Baulichkeiten ist aus dem kleinen Lageplan, Fig. 6 der 
Tafel, erkennbar, während die Fig. 1--5 das eigentliche Fabrikgebäude 
und seine innere Einrichtung veranschaulichen. 

Nach den von Direktor Bote, Kiel, im „Technischen Gemeindeblatt“ 
gemachten Mitteilungen fahren die von der Stadt mit vollen Eimern 
kommenden Wagen (von der inneren Giebelseite gesehen) rechts der 
Fig. 3 in die aus Holz gebaute Eimerspülerei A. In derselben befinden 
sich zwei in Zement hergestellte Sammelgruben 6 (Fig. 5) von je 200 cbm 
Inhalt, die einen gemeinschaftlichen Pumpenschacht besitzen, aus welchem 
die im Fabrikgebäude befindliche Fäkalienpumpe 8 saugt. Die Eimer 
werden in eine aus Eisenblech gefertigte Mulde entleert, die mit einer 
Transportschnecke 1 versehen ist. Je nach dem Drehungssinn dieser 
Schnecke wandern Фе Fäkalien nach дей einen oder dem andern 
Ende der Mulde und fallen von hier in die eine oder die andere 
Sammelgrube 6; Sperrstoffe werden am Ende der Mulde aus einer 
Klappe durch die Schnecke herabgedrückt. 

Die Eimer werden nach der Entleerung auf Apparate gestellt, 
die durch eine Transmission vom Fabrikgebäude aus mittels Rie- 
men in Drehung versetzt sind, und auf diesen Apparaten werden 
die Eimer innen und aufsen durch Strahlen heilsen Wassers ge- 
reinigt. Es sind vier Spülapparate 2 für je fünf Eimer vorhanden. 
Von ersteren kommen die Eimer, um sie einer Nachreinigung zu 
unterziehen, in ein flaches Bad, dem 0,1%, Kreolin zur Desinfektion 
zugesetzt ist, wo auch die Eimerdeckel mittels Bürsten gereinigt 
werden. Hiernach werden die Eimer mit ca. 0,20 kg trockenem Torf- 
mull versehen, mit Deckeln verschlossen und den in die Stadt fahren- 
den Wagen übergeben. Die Sammelgruben 6 sind mit je zwei Rühr- 
werken ausgerüstet, die dauernd in Bewegung gehalten werden, um 
ein Absetzen der festen Exkremente zu verbindern. 

Eine durch Riemen angetriebene, im Fabrikgebäude montierte 
Plungerpumpe 8 saugt aus dem vorerwähnten beiden Sammelgruben 
gemeinschaftlichen Pumpenschacht und drückt die Fäkalien in ein 
hochstehendes Mefsgefifs 9 von 3 cbm Inhalt im Eindickraum В. 
Aus diesem wird die Masse in ein etwas tiefer stehendes Mischgefäls 11 
gelassen, in dem sie mit Schwefelsäure aus dem Melsgefifs 10 ver- 
setzt wird; für eine innige Mischung ist durch ein Rührwerk gesorgt. 
Von hier gelangt die angesäuerte Masse in einen Vorwärmer 12, der 
mit einem durch Maschinendampf geheizten, rotierenden Rührwerk 
versehen ist. 

Die Schwefelsäure wird aus einem neben dem Mefsgefäls stehen- 
dew- eisernen, mit Blei ausgekleideten Gefäls 10 zugesetzt; das Lager- 
gefäfs 37 für Schwefelsäure befindet sich im Fabrikraum unter Flur, 
aus dem die Säure mittels Prefsluft, erzeugt mit Hilfe der Luft- 
pumpe 36, in das Tagesgebrauchsgefäls 10 gedrückt wird. 

Aus dem Vorwärmer 12 saugt eine zweite Plungerpumpe 13 die 
angewärmten Fäkalien und drückt dieselben in einen Verdampf- 
apparat 14, dessen rotierendes Heizwerk mit direktem Kesseldampf 
geheizt wird. Der aus den Fäkalien entwickelte Dampf wird in 
einen zweiten, dem ersten völlig gleichen Verdampfungsapparat (14) 
geleitet und hier zur weiteren Eindickung der Fäkalien ausgenutzt. 
Das Hinüberschaffen der Fäkalien aus dem ersten in den zweiten 
Verdampfapparat geschieht durch den vorhandenen Überdruck. Ein 
dritter Verdampfapparat (14) ganz gleicher Konstruktion dient als 
Reserve. 5 

Aus dem zweiten Verdampfapparat werden die Fakalien mit- 
tels Dampfdruckes zur weiteren Eindickung in höher stehende Ein- 
diekapparate befördert. Von diesen sind vier vorhanden, und einer 
derselben dient wieder als Reserve. Die Fakalien durchwandern drei 
dieser Apparate, die mit durch Maschinenabdampf geheizten rotieren- 
den Heizwerken versehen sind. Der Transport von einem Eindick- 
apparat zum andern wird durch Transportschnecken besorgt, denn die 
Fäkalien sind jetzt schon zu einer breiigen Masse eingedickt. Aus 
dem letzten der Eindickapparate wird der Fäkalbrei wieder in einem 
geschlossenen Schneckengang 16 nach einem der beiden Walzen- 
trockenapparate 17 im Raume C gebracht; der zweite Walzenapparat 
dient als Reserve. | 

Auf dem Walzentrockenapparate, den man mit direktem Kessel- 
dampf heizt, wird der Fäkalbrei in ein feuchtes Mehl übergeführt, das 
dureh Messer von den Walzen abgestreift wird und in eine mit Rühr- 
und Transportwerk versehene doppelwandige Mulde 18 fällt, deren 
Mantel mit Abdampf aus dem Walzenapparat geheizt wird. Während 
des Transports in der Mulde findet die völlige Trocknung statt, so 
dafs ein Kratzwerk die trookene, aber noch warme Poudrette in eine 
in der Mitte des Muldenraums liegende Mulde 20 schaffen kann, 
welche mit denselben Rühr- und Transportmitteln versehen ist wie 
die Trockenmulden; dort findet die Abkühlung statt. Am Ende 
dieser mittleren Melde fördert ein Elevator 21 die Poudrette nach 
dem Einsackraum C,, wobei dieselbe einen rotierenden Siebzylinder 
22 passiert, in dem sie nach der Korngrölse sortiert wird. 


Gröbere, nicht durch. das Sieb gehende Knöllchen werden von 
Zeit zu Zeit herausgenommen und am Schlufs jeder Wache in einem 
Desintegrator 23 zerkleinert. Aus demselben fällt das Mehl wieder 
in die vorbezeichnete mittlere Mulde und wird auf demselben Wege 
wie vorher durch den Elevator in den Siebzylinder befördert,. unter 
dem drei Säcke hängen, die automatisch gefüllt und auf 75 kg abge- 
wogen, signiert und nach dem Zunähen mittels Sackkarre in den 
Speicher D gebracht werden, der durch eine Brücke mit dem Einsack- 
raum C, verbunden ist. 

Die bei dem Arbeitsgange entstehenden Fäkaldämpfe werden 
kondensiert, wozu zwei Kondensatoren, ein Einspritz- 25 und ein Ober- 
flachenkondensator 24 vorhanden sind. Die nicht kondensierbaren Gase 
werden durch einen Ventilator 27 abgesogen und in geschlossener, zum 
Teil unter Flur liegender Rohrleitung nach dem Kesselraum E ge- 
drückt und in den Feuerungen der Kessel 35 verbrannt. 

Es sind zwei Zweiflammrohrkessel von je 120 qm Heizfläche und 
berechnet für 8 At Spannung vorhanden. Die Betriebsdampfmaschine 
33 im Raume F ist eine einzylindrige Expansionsmaschine von 100 PS, 
deren Abdampf in den vorbezeichneten Verdampfapparaten vollständig 
ausgenutzt wird. Bei der augenblicklichen Gröfse der Fabrik ist die 
Maschine mit ca. 40 PS beansprucht; mit Rücksicht auf eine etwaige 
Vergrölserung wurde eben eine stärkere Maschine eingebaut. 

Zur Kondensation der Fäkaldämpfe sowie zur Verdünnung des 
Abwassers sind stündlich ca. 60 cbm Wasser erforderlich, das durch 
eine Kolbenpumpe 28, deren Pumpenzylinder 30 m unter Terrain ein- 
gebaut ist, sowie durch eine Mammutpumpe, deren Luftkompressor 
bei 38 installiert ist, gewonnen wird. Das Fufsstück der Mammut- 

umpe ist 60 m unter Terrain eingebaut; diese Pumpe hebt das 

asser nach einem Sammelbassin 29, aus dem zwei Kreiskolben- 
pumpen die Weiterbeförderung zum Hochreservoir übernehmen. Die 
Tiefbrunnenpumpe drückt das Wasser direkt in das Hochreservoir. 
Die bei der Kondensation frei werdenden Gase werden vom Ven- 
tilator 27 abgesogen und nach den Kesselfeuerungen gedrückt. Das 
Kondensprodukt aus den Kesseldämpfen wird an allen Stellen sorg- 
fältig gesammelt und wieder zum Kesselspeisen benutzt. Demselben 
Zwecke dienen auch die beiden Pumpen 31 u. 32, von denen die 
letztere eine Dampfspeisepumpe ist. 

Die Fabrikanlage ist so grofs bemessen, dafs täglich, d. h. in 
24 stündigem Betriebe reichlich 60000 1 ҒакаНеп verarbeitet werden 
können; der ganze Arbeitsprozels erfolgt, wie die Beschreibung ergibt, 
in vollkommen geschlosseneü Apparaten, so dafs die Fäkalien nach 
dem Ausgielsen in die Sammelgruben erst in Form der trockenen 
Poudrette wieder zum Vorschein kommen. 

Anfänglich waren besonders durch die stinkenden Abwässer er- 
hebliche Belästigungen vorhanden, jetzt aber kann selbst in der ex- 

onierten ‘Lage der Fabrik gegen den Betrieb nichts mehr eingewen- 
let werden. Derselbe wird ununterbrochen durchgeführt, indem sich 
zwei Wachen täglich morgens und abends 7 Uhr ablösen. Wochen- 
weise findet der Wechsel zwischen Nacht- und Tagschicht statt. Jede 
Wache besteht aus sechs Köpfen, und zwar: einem Maschinisten, 
einem Heizer, einem Heizergehilfen, der gleichzeitig zur Ablösung 
auf den übrigen Stationen während der Pausen herangezogen wird, 
einem Apparatenwarter, einem Walzenwarter und einem Arbeiter im 
Einsackraume C,. 

In der Eimerspülerei A sind beschäftigt ein Vorarbeiter, fünf 
Arbeiter und zehn Frauen. Das Ausgiefsen der vollen Eimer wird 
durch die Arbeiter, das Reinigen der Eimer durch die Arbeiterinnen 
bewirkt, das Einstreuen von Torfmull und das Auflegen der Deckel 
erfolgt von den jeweilig verfügbaren Kräften. 

Im Raume G befindet sich eine kleine Reparaturschlosserei, der 
Raum H dient als Magazin und der I als Kohlenlager. 


Hygienische Trinkeinrichtung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 16--18.)*) 

Trotzdem man sich darüber klar ist, dafs vom hygienischen 
Standpunkt aus die Benutzung ein und desselben Trinkgefälses seitens 
mehrerer Personen 
unbedingt verworfen 
werden muls, hat 
man bis heute doch 
noch kein geeignetes 
Abhilfsmittel gefun- 
den. In allen Schu- 
len, auf allen Ваһп- 
héfen, an Strafsen- 
brunnen findet man 
selbst heute noch die 
bekannten, an die 
Kette oder eineWand 

angeschlossenen 
Trinkbecher, deren 
mehr oder weniger 
sauberer Zustand von 
der Benutzung ab- 
rät. 


Fig. 16. 


*) Copyright by The J. L. Mott Iron Works, New York, U. 8. А., and 
manufactured by them, Musterschatz durch deren Vertreter W., & R. Goebel, 
Leipzig, erlangt. 


2. A.: Hygienische Trinkeinrichtung. 


Іш дег seitens der Firma J. L. Mott Iron Works іп | zeitig mehrere trinken wollen, die Apparate nicht als einzelne, sondern 
New York, vertreten durch W. & R. Goebel in Leipzig, | als Sammelapparate, vielleicht nach Fig. 18 auszufiihren haben. Hier 


konstruierten hygienischen sind beispielsweise vier solcher 
Trinkeinriohtung scheint Apparate in eine Porzellanwanne 
nun eine Vorrichtung gefunden : | eingebaut. Паз Druckwasser fliefst 


zu sein, die allen diesbezüg- 
lichen Anforderungen voll ent- 
spricht, _indem sie einerseits 
jedwede Übertragung von Krank- 
heiten etc. von einer Person auf 
die andere ausschliefst und ander- 
већа dauernd ein sauberes, ge- 
niefsbares Trinkwasser liefert. Man 
hat sich diesen Apparat ungefähr 
so vorzustellen, dals auf einem 
aus dem Boden herausragenden 
Druckwasserstrang in passender 
Höhe über dem Terrain ein eigen- 
artig geformtes Mundstück (vgl. 
Fig. 16) aufgesetzt ist, welches 
für gewöhnlich das Rohr selbst 
verschlossen hält, so dafs kein 
Wasser aus demselben ausfliefsen 
kann. Will man trinken, so 
beugt sich der Betreffende (vgl. 
Fig. 17) über den Apparat derart, 
dals er seinen Mund in unmittel- 
bare Nähe des Apparatmundstückes 
bringt, er drückt dann auf einen 
den Apparat abschlielsenden Ring 
und kann seinen Durst an dem 
jetzt austretenden Wasserstrahl 
stillen; sobald der Druck auf den 
Ring unterbrochen wird, schliefst 
sich das Ausflufsventil automa- 
tisch. Die Menge des ausfliefsen- 
den Wassers lälst sich durch ein 
in den Fufs des Apparates einge- 
bautes Regulierventil innerhalb 
bestimmter Grenzen verändern. 
Sehr wichtig ist nun der Umstand, 
dafs infolge der eigentümlichen 
Form der Ausflulsdüse Kinder 
nicht imstande sind, an dem aus- 


durch ein galvanisiertes Eisenrohr 
zu, während das überschiefsende 
Wasser durch ein nickelplattiertes 
Messingrohr mit Siphoneinrich- 
tung abgeführt wird. Die Länge 
der Porzellanwanne stellt sich auf 
4' 6", die äufsere Breite auf 17”, 
die Tiefe auf 51),”. Der Abstand 
der einzelnen Token arate von- 
einander betragt 12”. Man kann 
derartige Wannen ganz nach Be- 
lieben an der Wand befestigen 
oder im Raume zur Aufstellung 
bringen; ebenso kann an Stelle 
der Wanne von 5'," Tiefe eine 
solche von 2” Tiefe und 12” aufse- 
rer Weitezur Aufstellunggelangen, 
wie dies Fig. 18 darstellt. 

Die Benutzung des Trinkappa- 
rates kann selbstverständlich auch 
in der Weise erfolgen, dafs man 
ein Glas unter den ausspritzenden 
Wasserstrahl hält und denselben 
so auffängt. 


Verfahren sur Erzeugung 
von Lichtbädern von Dr. Ludwig 
von Orth in Berlin. D. R.-P. 
Nr. 137830. Um die Bestrahlung 
des menschlichen Körpers bei 
Lichtbädern derjenigen Art, bei 
denen die Lichtstrahlen in 
Flüssigkeiten eingeleitet werden, 
möglichst gleichförmig zu machen, 
werden in der lichtaufnehmenden 
Flüssigkeit möglichst viele reflek- 
tierende Punkte geschaffen, auf 
die das in die Flüssigkeit hinein- 
tretenden Wasserstrahl herumzu- geworfene Licht fällt, und von 
spielen. Um zu verhindern, dals welchen es gegen den Körper des 
das etwa nicht benutzte Wasser S | | Badenden hin reflektiert wird. 
im Apparat selbst nach unten > х Die die Reflexionen veran- 
fliefst und die Umgebung verun- lassenden Massenpunkte im Innern 


reinigt oder der Flüssig- 
befeuchtet, keit werden 
wird derselbe zweckmäfsig 
stets in eine durch Erseu- 
Porzellan- gung von Gas- 
schale einge- bläschen in 
baut. Letztere der Flüssig- 


hat, wenn es keit gebildet. 


sich um einen Diese reflek- 
einzelnen Ap- tierenden Gas- 
parat handelt, bläschen wie- 
vgl. Fig. 1, 3 derum werden 
SE E 
und mra von Sei шап an 
einem bron- serhalb er 
zierten Gufs- Flüssigkeit er- 
eisenständer zeugte Gase 
der aus der durch eine 
Figur ersicht- Verteilungs- 
lichen Form хопа in 
tragen. Die ieFlassigkeit 
Seet Höhe einführt. s 
des Apparates 
stellt sich in Die Dr. 
diesem Falle Max Klau- 


auf 2/6", wäh- hammer in 


rend der Witten un- 
Durchmesser ter Хг.142801 
des Auslauf- patentierte 
rohres, das Schutzbrille 
zur Ableitung Р besteht aus 

des über- ‚ Schutzplatten 
schiefsenden тт ` AR Р von Blech 
Wassers be- 5 oder anderem 
nutzt wird, Ж festen, un- 
11," beträgt. Fig. 18. durchsichtigen 
Der Trink- Fig. 17 и.18. 2. A.: Hygienische Trinkeinrichtung, Material, in 
apparat selbst welchemstern- 
ist aus nickelplattiertem Messing hergestellt. förmige Schlitze angeordnet sind, deren Schnittpunkt sich vor der Pupille 


In Schulen und Fabriketablissements würde man mit Rücksicht auf | befindet, so dafs trotz der undurchsichtigen Schutzplatten nach allen Seiten 
die grofse Anzahl der vorhandenen Personen, von denen oft genug gleich- | hin gesehen werden kann, ohne dafs der Kopf bewegt zu werden braucht. 
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Chemische Indastrie. 
Gewinnung nnd Verladung der Brennstoffe. 


Die Holzverkohlungs- und Nebenprodukten- 
Gewinnungs-Anlage 
der Algoma Steel Company in Sault Ste. Marie, V. St. A. 
(Mit Abbildungen, Fig. 20 u. 21.) 
Nachdruck verboten. 

Die moderne Holzkohlenfabrikation beschränkt sich nicht lediglich 
darauf, das Holz in Holzkohle zu verwandeln, sondern man sucht 
dabei auch einen möglichst hohen Prozentsatz an Nebenprodukten zu 
gewinnen. Wenn diese auch für den | 
Hauptkonsumenten von Holzkohle, 
den Eisenhüttenmann, an sich kaum 
irgend welche Bedeutung haben, 
so drücken sie doch den Herstel- 
lungspreisderKohleselbstherunter 
und darin liegt eben ihr Wert, 
selbst für den Hüttenmann. Je 
billiger die Holzkohle diesem zu 
stehen kommt, um so billiger kann 
er auch das Eisen erblasen, und 
dafs das sogen. Holzkohleneisen 
dem mittels Koks erblasenen über- 
legen ist, darf als bekannt vor- 
ausgesetzt werden. 

Im „Iron Age“ findet sich 
die Beschreibung einer von der 
Algoma Steel Company in 
Sault Ste. Marie, V. St. A. 
neu eingerichteten Holzver- 
kohlungs- und Nebenpro- - 
dukten-Gewinnungs-Anlage, 
die wohl verdient, weiteren Krei- 
sen bekannt gegeben zu werden. 

In dieser Anlage haben hori- 
zontale Retorten von 46' = 14 m 
Länge, 6'3” = 1,94 m Breite und 
8' 4! = 2,5 m Höhe, aus 4,” Stahl- 
blechen gefertigt, Verwendung ge- 
fanden. Die Retorten können 
durch doppelte Türen verschlossen 
werden, deren Innen- wie Aufsen- 
türen an schweren gulseisernen 
Rahmen aufgehängt sind. Die 
Rahmen sind am Mantel durch Nietung befestigt; der Verschluls 
ist ein luftdichter. 

In jeder Retorte liegt ein Gleisstrang, der seine Fortsetzung in dem 
aufserhalb der Retorten, also im Retortenhause liegenden Gleissystem 
findet. Das Holz wird, nachdem es in einem Sägewerk „auf Länge“ 
geschnitten ist, auf eisernen Wagen in die Retorten eingebracht. Jeder 
Wagen fafst zwei cords = 2 Klafter (engl) Holz und ist mit Seiten- 
wanden aus Gitterwerk versehen. Dieses ist gleich dem Gitterwerk 
des Bodens des Wagenkastens weitmaschig genug, um die Warme gut 
durchzulassen; ein Herausfallen von Holzklotzchen ist aber trotzdem 
unmöglich. Vier solcher Wagen A füllen eine Retorte В. 

ur Zeit sind in der Verkohlungsanlage zwanzig solcher Retorten 
B in Batterieform, nur durch gemauerte Wände voneinander geschieden, 
aufgestellt. Unterhalb jeder Retorte, und zwar an jedem Ende der- 
selben befindet sich eine Feuerstelle m mit Aschenfalle п. Beide 
Feuerstellen schicken die Abgase unmittelbar in die Retorte, wo sie 
die Wagen umspülen, um schliefslich durch einen im Zentrum der 
Retorte vorgesehenen Schornstein f in die Atmosphäre zu entweichen. 

Der Betrieb der Retorten wird so geleitet, dafs man die beladenen 
Wagen in die Retorten schiebt und dann deren Türen hermetisch ver- 
schliefst. Hierauf feuert man an. Das Vollfeuer unterhält man 18--20 
Stunden und zieht während dieser Zeit die Destillationsprodukte fort- 
gesetzt ab. Diese treten zunächst in die aus Kupfer gefertigten Konden- 
satoren a, wo die kondensierbaren Gase in flüssiger Form (als Holz- 
essig) mederponohlagen werden. Die volatilen, nebenbei bemerkt 
brennbaren dagegen treten in ein Kupferrohr с, das sie den 
Dampfkesseln zuführt, wo sie als Brennstoff mit zur Verwendung 


gelangen. 


Fig. 19. Z. A.: Der Steljessche Ferndrucker ausgeführt von den Deutschen Telephonwerken 
R. Stock & Co. G.m. b. H. in Berlin. (Text siehe Beite 11.) 


Man rechnet ca. 24 Stunden für die Durchführung der Destillation 
in einer Retorte. Dann werden die Wagen mit ihrem Inhalt der ersten 
Kühlretorte C zugeführt, die der Retorte B gleicht, aber aus leiehterem 
Material gebaut ist. Das Ausfahren der Wagen aus der Retorte B 
und das Überführen in die Nachkühlretorte C erfolgt unter Zuhilfe- 
nahme eines mechanischen Seiltransportes. 

In der ersten Kühlretorte verbleiben die Holzkohlen solange, bis 
in der Destillationsretorte eine neue Charge ausdestilliert ist. Dann 
wird der Inhalt der Retorte C in die zweite Kühlretorte D überge- . 
führt, um vollständig ausgekühlt zu werden. Die kalten Kohlen ge- 
langen meist sofort im Hochofen zur Verwendung. Alle nicht fü 
den Betrieb der Hochofen benötigten Holzkohlen werden in ihren 
Wagen A durch Lokomotiven auf einer geneigten Ebene emporge- 
schoben und oben angekommen, werden die Wagen in ein System von 
Taschen entleert, aus denen offene Eisenbahnloris gefüllt werden. 

Da auf diese Weise der ganze 
Destillationsprozefs zu einem kon- 
tinuierlichen gemacht wird, indem 
man bei A immer neue, frisch 
chargierte Wagen in die Retorte В 
bringen und aus der Retorte D 
die abgekühlte Holzkohlen enthal- 
tenden Wagen entnehmen kann, 
so ist die Leistungsfähigkeit der 
Anlage eine sehr bedeutende. Auch 
arbeitet dieselbe sehr billig, indem 
Handreichungen nur zum Füllen 
und Einfahren der Wagen in die 
Retorten B, Schliefsen und Öffnen 
der Retortenverschlüsse und An- 
kuppeln der Wagen an die Loko- 
motiven erforderlich sind. 

Auch die Ausbeute an Neben- 
produkten ist bei diesem Verfahren 
eine verhältnismäfsig hohe, man 
erhält im Vergleich mit anderen 
üblichen Verfahren im Mittel die 
Mengen untenstehender Tabelle. 

' Die Disposition der Ne- 
benprodukten-Gewinnung 
der Algoma Steel Company ist in 
mancher Beziehung eigenartig. 
Man erkennt dies aus Fig. 21. 
Hier läuft das Kondensat aus den 
Apparaten a der Fig. 20 durch 
Schwerkraft in den Rohren b 
einem unter Niveau liegenden 


Tabelle. 
=. |> leak 3883 
33 | Ва | 25 45 ш 
28 | 55 |54286 Я Ре 
дё |2 Bis | 5 |505 
A +" је ваз 
|| 
Beim Verkohlen in Meilern | Біле - — |—|— |2% 
i | 
Beim Уегкоће in Kilns ohne] 4g pj | | 
Gewinnung von Neben- | 45 — | س اس س‎ | 2,64 
produkten | | 
In Kilns mit [ mit gemisch- | 43 bis | 2 bis |50 bis 3 | 404 
Gewinnung | temHartholz ј 45 | 25 | 100 7 ы 
der Neben- | mit Southern- 1: 43 bis 1 50 bis | 5 | 5 | 498 
produkte Kiefernholz [| 45 | 15 2 
В | 50 bis | 8 bis |150 bis 
Б TEN mit Hartholz || 52 12 900 | - | 5 | 7,65 
mit Southern- || 50 bis |1,5 bis 120. | 10 | 10 | 131 
Kiefernholz || 52 | 2 1% 


*) Die Werte wurdenin San Hand folgender Grundwerte errechnet. Eg kostet: 
Holzkohle pro Bushel von 20 Pfd.e. . . . 6 Cents 
Holzessig „стаде“ von 82% pro Gall. (Аш) 80 ,, 
Essigsaurer Kalk von 80% pro 100 Реде . 90 , 
Teer pro баі. ......... ср ме; E 
Terpentinöl pro Gall. von 7 Pfd. . . . 235 „ 


= Хо _ 


hölzernen Leitungsrohr zu, das in die Gruben а, Fig. 21 кеі. 
Aus diesen wird das Kondensat durch Pumpen in die Hochbehälter 
b, b, und b, gefördert, wo sich der Teer absetzt. Vom Boden der 
Gefälse b, b, fliefst der Teer nach der Teerblase c,, wo sich Saure 
und Alkohol voneinander scheiden. Aus der mittleren Partie der Tanks 
b, und b, läuft die geklärte Flüssigkeit den Blasen о; und 0, zu, um 
dort vom Teer befreit zu werden. Das Destillat aus den Blasen wandert 
in die Neutralisationsgefälse d, und d,, wo es mit trocken gelöschtem 
Atzkalk gemengt wird, um so essigsauren Kalk zu bilden, der dann 
zugleich mit der Flüssigkeit selbst nach den Blasen е, e, е, gepumpt 
wird. Dort destilliert man Alkohol von 810%, aus. Dieser tritt 
in деп Lagertank g und später in die Alkoholblasen f,.,, wo er auf 
82 %, gebracht wird. Der konzentrierte Alkohol läuft schliefslich in 
den Tank h im Fafslokal und wird dortselbst іп" Fässer abgelassen. 
Die Rückstände aus den Kalktanks е, etc., welche essigsauren Kalk 
und Wasser in Lösung enthalten, pumpt man nach dem Retortenhause 
zurück und verdampft sie dort in Dampfpfannen mit doppeltem Boden. 
Schliefslich trocknet man sie auf dem Trockenhoden E, Fig. 20, der sich 
über den Retorten erstreckt, und erspart so Brennstoff, da ja die von 
den Retorten ausgestrahlte Wärme hier kostenlos zur Verfügung steht. 
Der für die Gesamtanlage erforderliche Dampf wird in einem 
besonderen Kesselhaus erzeugt, das im stande ist, den Dampf für 
1500 PS zu liefern. Als Brennmaterial dienen neben den flüchtigen 


Gasen der Retortenanlage der Teer aus der Nebenproduktenstation und 
Unter den Retortenöfen verbrennt man in der 


bituminöse Kohle. 


| diese Flüssigkeit entzündet haben und erreicht die brennende Schicht 
den Ring g, so schmilzt derselbe, wie auch die Verbindungsdrähte des 
Rings h, letzterer fällt nach unten und schliefst die Öffnung zwischen 
dem Zylinder a und demjenigen b ab, während der Stift e auf der 
oberen konischen Fläche des Rings h sitzen bleibt. Hierdurch ist die 
entzündete Flissigkeitsschicht von dem Siphon abgedichtet; die 
zwischen den Zylindern a und b befindliche Flüssigkeit fliefet durch 
kleine Öffnungen im Ring h nach unten, indem zuvor die unterhalb 
des Zylinders b befindliche Membrane von der Spitze des Stifts e 
durchbohrt wurde. Unten fliefst die Flüssigkeit durch Drahtgewebe іп 
Sammelbassins, die aufserhalb des vom Feuer gefährdeten Gebäudes liegen. 

Die vertikale Stange e, welche die Spitze für das Durchbohren 
der Membrane trägt, kann auch so eordnet werden, dafs sie beim 
Herabfallen zugleich die entsprechende Stange benachbarter, gleich- 
falls vom Feuer bedrohter Behälter betätigt; auch kann sie mit Ein- 
richtungen zum Löschen des Feuers derart in Verbindung gebracht 
werden, dafs beispielsweise Wasser oder Sand in die Nähe der ge- 
fährdeten Behälter sich entleert. 

Bei der in Fig. 22, 2 dargestellten Anordnung ist der Abzugsiphon 
nicht direkt unterhalb des Behälters i, sondern seitlich von demselben 
angeordnet. Das aus schmelzbarem Metall hergestellte Schlols f ver- 
bindet die beiden Teile des das Gewicht p haltenden Kabels. Schmilzt 
dieses Verbindungsstück f durch die bei einem Brande entstehende 
Temperaturerhöhung, so fällt das Gewicht p und damit auch allmäh- 
lich die abgedichteten Ventilklappen nn,. Die Hebelarme der Teile 


Hauptsache die Säge- 
späne aus derSchneide- 
mühle, obgleich auch 
diese Feuerungen für 
Betrieb mit Kohle ein- 
gerichtet sind. Die 
Sägespäne werden 
durch Kettenelevato- 
ren, deren je einer 
vor jeder Retorten- 
batterie installiert ist, 
auf die Conveyer i, 
Fig. 20, abgeworfen. 
Diese leiten die Späne 
über die Feuerungen m 
und werfen sie dort in 
Schläuche o ab, die in 
die Feuerherde selbst 
münden. Die Schläuche 
können beim Char- 
ieren und Ausfahren 
er Retorte wegge- 
nommen werden. 
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Fig. 21. 

Holsverkohlungs- und Nebenprodukten- 

Gewinnungs- Anlage der Algoma Steel Company in Sault 
Ste. Marie. 
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Fig. 20 u. 21. 


Automatische Entleerung von Behiiltern mit 
brennbaren Flüssigkeiten. 


(Mit Abbildung, Fig. 22) Nachdruck verboten. 

Die in Lagerräumen für brennbare nicht explosible Flüssigkeiten 
getroffenen Sicherheitseinrichtungen beziehen sich meist darauf, dafs 
beispielsweise mit Hilfe von Kohlensäure etwa entstehende Brände 
rasch gelöscht werden können. Im „Genie Civil“ gibt Ch. Allenou 
eine Einrichtung an, die auf dem Gedanken beruht, die Flüssigkeits- 
behälter, bevor das Feuer sie erreicht hat, automatisch zu entleeren 
und deren Inhalt nach aufserhalb gelegenen Zisternen abzuleiten. 

Die automatische Wirkungsweise beruht dabei auf der auch bei 
den Hausfeuermeldeapparaten bekannten Anwendung leicht schmelz- 
barer Metalle für die Auslösorgane; der Abzug der Flüssigkeit erfolgt 
durch Siphons. 

Bei der in Fig. 22 veranschaulichten Ausführungsform befindet sich 
unterhalb des zu schützenden Behälters i ein aus drei rohrförmigen 
Stücken a b с bestehender Siphon. Das Rohr a ist an seinem oberen 
Ende durch eine leichte Metallmembrane d abgeschlossen, die zwischen 
Flanschen festgehaltan und beim Niederfallen des vorn zugespitzten 
Stabes e durchlocht wird. 

Letzterer ist oben im Behälterdeckel in einer leicht schmelzbaren 
Büchse f gehalten, die bei Erhöhung der Aufsentemperatur im Fall 
eines Brandes schmilzt, so dafs der Stift e nach unten fällt und die 
Membrane d durchdringt. Ist dies geschehen, so sitzt der, wie aus 
Fig. 22 ersichtlich, an der Stange angebrachte Konus e auf der schiefen 
Fläche g auf, an welche durch Schmelzdrähte ein Ring h angeschlossen ist. 

Die Flüssigkeit aus dem Behälter i fliefst durch die Membrane d 
nach unten ab. Sollte sich während der Entleerung des Behälters i 


nn, p sind во dimensioniert, dafs ein das Gewicht der Flüssigkeits- 
säule über den Klappen nn, nur wenig überragendes Gewicht p genügt. 

Werden die Klappen n n, durch Abschmelzen des Schlosses f ge- 
öffnet, so strömt die Flüssigkeit des Behälters і in den Zylinder a ab 
und drückt dabei den durch eine- Feder k gehaltenen Boden nach 
unten, so dafs sie in dem Siphon abc nach aufsen fliefsen kann. Ist 
дег Ausflufs nahezu beendet, so hebt die Feder k den Boden des 
Zylinders a wieder an und isoliert so die Abzugskanäle von der in- 
zwischen etwa entzündeten Flüssigkeitsschicht. 

Am Deckel des Behälters i sind durch Federn belastete Ventile 
m m, angeordnet, die entgegengesetzt wirken und von welchen das 
eine für den Eintritt der Luft, das andere für den Austritt der sich 
bildenden Gase dient. 

Verfahren zur Gewinnung der organischen, іп‹йеп meisten vege- 
tabilischen Nahrungsstoffen enthaltenen, assimiHerbaren Phosphor- 
verbindungen von Dr. Swigel Posternak in Paris. D. R.-P. 147 968. 
Als Ausgangsmaterial wird ein Extrakt benutzt, den man erhält, indem 
man die vegetabilischen Stoffe, wie Samen, Knollen oder Olkuchen, 
zweckmälsig in zerkleinertem Zustand der Einwirkung sehr schwacher 
Alkalilaugen aussetzt und sodann mit verdünnten Mineralsäuren bei 
gewöhnlicher Temperatur behandelt. ‘Auf diese Weise gelingt es, aus 
dem Ölkuchen die organische Phosphorverbindung möglichst vollständig 
auszuziehen, ohne die Eiweilsstoffe in Lösung zn bringen. Die Menge 
der extrahierten Phosphorverbindung beträgt etwa 80 °% des gesamten 
Phosphorgehaltes des Ausgangsmaterials. Ausdem mineralsauren Extrakt 
läfst sich de organische Phosphorverbindung abscheiden, indem man z. B. 
durch doppelte Umsetzung mit einer berechneten Menge Natriumazetat 
die freie Mineralsäure durch Essigsäure ersetzt, Kupferazetat hinzufügt 
und den dadurch entstandenen blaugrünen Niederschlag filtriert und 
wäscht. Dann zerlegt man den in Wasser aufgeschlemmten Niederschlag 

| mit Schwefelwasserstoff, filtriert von Schwefelkupfer ab und dunstet 
im Vakuum bis zur sirupartigen Konsistenz ein. Endlich trocknet man 
den Sirup und pulvert ihn. Das auf diese Weise erzielte Produkt ent- 
hält ungefähr 22%, Phosphor, ist seiner Natur und physiologischen 
Funktion nach assimilierbar und soll zu Nährzwecken Verwendung finden. 

Diese von Eiweils befreiten essigsauren Samen-, insbesondere Öl- 
kuchenextrakte versetzt man nach Patent Nr. 147969 unter Umrühren 
mit passenden Mengen eines Kalziumsalzes und eines durch Schwefel- 
wasserstoff fällbaren Metallsalzes. Der nebenstehende Niederschlag wird 
gewaschen und nach Anrühren mit Wasser mit Schwefelwasserstoff be- 
handelt, das entstehende Schwefelmetall abfiltriert, die Lösung im Vakuum 
eingeengt und der Sirup direkt oder nach vorheriger Behandlung mit 
starkem Alkohol getrocknet. Man gewinnt so die in dem Samen- und 
Ölkuchen enthaltenen organischen Phosphorverbindungen in chemisch 
reiner und wasserlöslicher, zu Nahrungszwecken direkt brauchbarer Form. 
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Instrumente und Apparate 
für Wissenschaft, Industrie und Verkehr. 


Der Steljessche Ferndrucker 


ausgeführt von den Deutschen Telephonwerken R. Stock & Co. 
G. m. b. H. in Berlin SO. 
(Mit Abbildungen, Fig. 19, 23 u. 24.) 
1. Nachdruck verboten. 

Seit langem ist es das Ziel der Telegraphentechniker, einen Tele- 
graphenapparat zu schaffen, welcher in handlicher Ausführung mit 
möglichst geringer Betriebskraft selbst bei gréfseren Entfernungen 
noch mit Sicherheit Zeichen in lesbarer Druckschrift in rascher Folge 
übermitteln kann. 

Eine der einfachsten Lösungen dieses Problems ist der im nach- 

. folgenden beschriebene Ferndrucker des englischen Telegraphen- 
Ingenieurs Walter Samuel Steljes, London, dessen Ausführung 
den Deutschen TelephonwerkenR. Stock & Co. б. m. b. Н. in 
Berlin SO. übertragen ist. 

Mittelst äufserst sinnreicher Anordnung hat Steljes es ermöglicht, 
den Wechselstrom kleiner Magnetinduktions-Maschinen, wie sie z. B. in 
dem bekannten Wheatstonschen Zeigertelegraphen Verwendung 
fanden, für Zwecke des Typendruckes nutzbar zu machen. 

Ohne Zuhilfenahme Я 


Im folgenden sei zunächst der Mechanismus des Gebers, und 
zwar des von Hand angetriebenen, beschrieben: 

Fig. 19 zeigt denselben in etwa 1), natürlicher Gröfse. Auf dem 
beiderseitig mit Anschlufsklemmen, sowie Befestigungsösen versehenen 
polierten Mahagonikasten, dessen Inneres den für die Erzeugung der 
Wechselströme erforderlichen Magnetinduktor enthält, erhebt sich ein 
die kreisförmige Klaviatur mit Zifferblatt und Kontrollzeiger tragendes 
lackiertes Messinggehäuse, zwischen dessen Platinen ein mit dem oberen 
Kontrollzeiger gleichzeitig rotierender Kontaktarm nebst den zu seiner 
Auslösung bezw. Verkupplung erforderlichen Mechanismen sich befindet. 

Gegen äufsere Einflüsse wird die Kontaktvorrichtung durch einen 
gedrückten Messingrahmen, welcher in Fig. 19 nicht dargestellt ist, 
verdeckt. 

An der Vorderseite des Gebers befindet sich die mit der rechten 
Hand anzutreibende Kurbel des Magnetinduktors. Die Klaviatur enthält 
dreilsig Tasten, welche im Kreise um ein das Alphabet nebst Zeichen 
und Zahlen enthaltendes doppeltes Zifferblatt angeordnet sind. Von 
diesen Tasten dienen achtundzwanzig zum Telegraphieren der Zeichen, 
zwei zum sogen. Figurenwechsel, d. h. zur Umstellung der Em- 
pfänger-Typenräder vom Abdruck der Buchstaben auf Zablenabdruck 


bezw. umgekehrt. 


Durch Niederdrücken jeder dieser Tasten erfolgt ein Abdruck des 
neben der Taste auf dem Zifferblatt angegebenen Zeichens. 

Um die jeweilige Stellung des Kontaktarmes anzuzeigen, bewegt 
sich der über dem Zifferblatt befindliche Kontrollzeiger gleichmälsig mit 
ihm und bleibt ebenso mit ihm stehen, sobald der Kontaktarm stehen 

bleibt, was nach jeder 


irgendwelcher anderer 
Stromquellen, ohne gal- 
vanische Batterien oder 
dergleichen wird beim 
SteljesschenFerndrucker 
Korrektion, Einstellung 
desTypenrades, Figuren- 
wechsel uud Abdruck 
ausschliefslich durch den 
magnetelektrischen 
Wechselstrom bewirkt. 
Dabei ist die Anordnung 
des Gebers sowie des 
Empfängers so einfach 
und solid, dafs jeder- 
mann, ohne Vorkennt- 
nisse im Telegraphieren 
besitzen zu müssen, an 
Hand einer kurzen ge- 
meinfafslichen Ge- 
brauchsanweisungdirekt 


Telegramme abgeben 
kann. 


Da die Handhabung 
des Apparates einfacher 
ist, als die der gebräuch- 
lichenSchreibmaschinen, 
so erlangt jeder, der den- 
selben häufiger benutzt, bald eine grofse Fertigkeit im Abtelegraphieren 
der Depeschen. Dabei wird die Geschwindigkeit im Geben der Zeichen 
gegenüber anderen Apparaten wesentlich dadurch erhöht, dafs bei ein 
und derselben Umdrehung des Kontaktarmes am Geber bezw. des oben 
sichtbar über dem Zifferblatt kreisenden Zeigers beliebig viele in 
der Reihenfolge des Alphabetes liegende Buchstaben direkt hinter- 
einander übertragen werden können. 

Entsprechend der Antriebsart des Geberapparates ist natürlicher- 
weise die Geschwindigkeit der Telegraphenübermittlung eine verschie- 
dene. Man kann annehmen, dafs ohne Überbürdung des Telegraphie- 
renden bei nur geringer Fertigkeit mittels Steljes-Geber für Hand- 
antrieb etwa 700--800, für Fulsantrieb etwa 1200 und für Antrieb 
mittels Elektromotor etwa 1500 Worte pro Stunde bequem übermittelt 
werden können. — Bei grölserer Fertigkeit kann sich die Leistungs- 
fähigkeit indessen noch erheblich steigern, und sind mittels des Elektro- 
motor-Gebers Geschwindigkeiten bis 1800 Worte pro Stunde erreichbar. 

Die ganze vom Telegraphierenden zu leistende Arbeit erstreckt 
sich (abgesehen von der Kurbeldrehung bei dem Apparat für Hand- 
betrieb) nur auf das Niederdrücken der Buchstaben bezw. Zahlentasten 
am Geberapparat. 

Der Empfänger erfordert während des Telegraphierens keinerlei 
Wartung und bedarf nicht einmal der Anwesenheit einer Person zur 
Überwachung. Er empfängt jedes Telegramm völlig selbsttätig, und 
wird auch seine Korrektion, d.h. die Einstellung seines Typenrades 
auf Übereinstimmung mit dem Apparat des Gebers, ausschlielslich von 
diesem bewirkt. 

Eine vollständige Kopie des Telegramms erhält der Absender durch 
seinen Empfangsapparat. 

Die komplette Steljes-Ferndruckerstation besteht aus zwei ver- 
schiedenen Apparaten: 

1) aus dem Geber, Fig. 19, welcher die Telegraphierströme er- 
zeugt und der die für jedes zu telegraphierende Zeichen erforderliche 
Anzahl der Stromimpulse selbsttätig regelt, 

2) aus dem Empfänger, Fig. 23, welcher die Geber-Stromimpulse 
кш und dieselben zur Einstellung sowie zum Abdruck der Typen 
verwendet. 


Fig. 23. Z. A.: Der Steljessche Ferndrucker. 


Entkupplung geschieht. 
Die Klaviatur be- 
sitzt auch eine besondere 
Einrichtung zur selbst- 
tätigen Rückstellung der 
Tasten in die Ruhelage. 
Dieselbe bewirkt, dafs, 
sobald eine Taste nieder- 
gedrückt wird, selbst- 
tätig die letztzuvor ge- 
drückte Taste in die 
Ruhelage zurückspringt. 
Der Empfänger, 
welcher in Fig.23 bildlich 
und in Fig. 24 schema- 
tisch dargestellt ist,wird, 
wie vorher erwähnt, 
durch die Stromimpulse 
des Gebers in Tätigkeit 
esetzt und liefert das 
ertige Telegramm in 
Buchstabendruck auf 
dem Papierstreifen. 

Der Mechanismus 
dieses Apparates ver- 
richtet insgesamt sechs 
verschiedene Funktio- 
nen, nämlich: 

Die Fortschaltung bezw. Einstellung des Typenrades, die Korrektion 
der Typenradstellung auf Gleichlauf, den Figurenwechsel, d. h. die Um- 
schaltung des Typenrades vom Buchstabendruck auf Zahlen- und Zeichen- 
druck, das gleichmäfsige Anfärben des Typenrades, die Abdruck- 
einrichtung, den Papiertransport, d. h. das Vorschieben des Papier- 
streifens nach jedem Buchstabendruck um den richtigen Abstand. 

An Hand der Fig. 24 möge zunächst ein Überblick der Gesamt- 
anordnung des Empfängers gegeben sein. 

Im unteren Teil der Fig. 24 sind die Laufwerke punktiert ange- 
deutet, deren eines — aus dem Federhaus 1 und den Rädern bezw. Trieben 
2--6 bestehend — zur Abdruckvorrichtung gehört, während das andere 
— aus dem Federhaus 7 und den Rädern 9, 11 nebst den zugehörigen, 
in der Figur verdeckten Trieben bestehend — zur Fortschaltung des 
Typenrades dient. Links oben befindet sich der Weicheisenkerne ent- 
haltende Abdruckelektromagnet E, dessen zweiarmiger Ankerhebel H 
einerseits den Anker, sowie die Abreilsgewichte 5 1, 8 2 trägt und zur 
Hubeinstellung dient, anderseits mittels der Schneiden I, II das Abdruck- 
exzenter С beeinflulst. 

Rechts oben sieht man den durch einen Hufeisenmagneten polari- 
sierten Typenradfortschalte-Elektromagneten M, dessen Anker die 
Schaltklinke 15 trägt. Die in der Mitte der Figur dargestellte 
horizontale Schiene W trägt die Abdruck- und die Papiertransport- 
walze R, die Prefsfeder L 1 und einen Anschlag 13. Die um den 
Zapfen an ihrem rechten Ende drehbare Schiene W wird durch 
ein Exzenter C bei jedem Abdruck gehoben und gesenkt. Mit G ist 
ein zum Papiertransport dienender рег кода, mit F die Anfärbe- 
walze, mit B das Typenrad und mit K der Korrektionsarm bezeich- 
net. ТТ sind Sperräder für die Aufziehvorrichtung. X У sind An- 
schlufsklemmen. 

Die Wirkungsweise des Empfängers ist folgende: Durchlaufen 
Wechselströme, von einem Sender ausgehend, die an die Klemmen X Y 
angeschlossene Leitung und die hintereinander geschalteten Elektro-. 
magnete M und E, so zieht der Weicheisen-Elektromagnet E seinen 
Anker an und hält ihn während der ganzen Dauer der Wechselströme 
fest, wobei der Fangarm V des Exzenters C infolge Niedersenkens 
der Schneiden I und II, die Schneide II verläfst und mit ein wenig 


Drehung des Exzenters C sich gegen Schneide I legt, der polarisierte 
Elektromagnet M dagegen schlendert seinen Anker mit der daran be- 
festigten Schaltklinke hin und her und gestattet den dicht nebeneinander 
auf der Typenradwelle angebrachten, unter Wirkung des Laufwerkes 
rechts stehenden beiden Steigrädern ZZ durch abwechselndes Über- 
treten vom einen in das andere eine Drehung im Sinne des Uhrzeigers. 
Da Typenrad B und Steigräder auf gemeinsamer Welle sitzen, so ent- 
apricht jeder Drehung der letzteren auch eine Drehung des Typen- 
rades B. Hört der letzte Stromstofs auf, so nimmt das Typenrad B 
eine — vorherige richtige Korrektion vorausgesetzt — ganz bestimmte, 
der Anzahl der vom Sender entsandten Wechselstromstölse genau 
entsprechende Stellung ein, der Elektromagnet E läfst seinen Anker 
fallen, und die Schneide I gibt den Fangarm V frei, so dafs unter Wir- 
kung des Laufwerkes links das Exzenter C im Sinne des Uhrzeigers 
herumschnellt und die Schiene W durch denselben in schneller Folge 
erst gehoben und wieder gesenkt wird, worauf sich dann der Fang- 
arm V des Exzenters wieder hinter Schneide II legt und das Exzenter 
C damit in Ruhelage kommt. 

Beim Emporheben der Schiene W gleitet zunächst der Sperr- 
haken G unter den nächsten Zahn des durch punktierte Kreise ange- 
deuteten, mit der Druckwalze R fest verbundenen Papiertransportrades, 
und bei weiterem Anheben wird der Papierstreifen P gegen die ein- 
gestellte Type des Typenrades В geschlagen und damit die Type ab- 
gedruckt. Beim Niedersenken der Schiene W aber stützt sich der nun 
über dem Sperrhaken G befindliche Zahn des dem Papiertransport 
dienenden Steigrades (in Fig. 24 durch Walze R verdeckt) auf diesen 
und veranlafst eine Drehung der Abdruckwalze R und ein Fortschreiten 
des Papierstreifens P um Buchstaben-Abstand. 


gesagt, kann dieses erst bei einer ununterbrochenen mehrmaligen vollen 
Umdrehung des Typenrades erfolgen. 

Um nach Belieben und mit einer möglichst geringen Anzahl von 
Stromstöfsen Buchstaben oder Zeichen (Zahlen) drucken zu können, 
sind die einen wie die anderen auf einem horizontal verschiebbaren 
Typenrad B in je einem besonderen Typenkranz nebeneinander der- 
art angeordnet, dafs entweder in der einen Stellung des Typenrades 
die Buchstaben oder in der anderen Stellung desselben die Zahlen bezw. 
Zeichen zum Abdruck gelangen. Die Verschiebung des Typenrades wird 
dadurch bewerkstelligt, dafs beim Übergang vom Buchstabendruck 
auf Zahlendruck in der „Figurenblank“-Stellung die Abdruckschiene W 
eines neben der Abdruckwalze angeordneten Anschlages einen die 
Typenradwelle durchdringenden Keil (in Fig. 23 u. 24 fortgelassen) 
emportreibt, welcher das Typenrad nach vorn verschiebt; dagegen 
in der „Buchstabenblank“-Stellung diesen Keil wieder zurücktreibt und 
dem Typenrad die Rückkehr in die Buchstabendrucklage ermöglicht. 

Zum Anfärben dient die oberhalb des Typenrades B angeordnete, 
sich mit wenig Druck an dasselbe andrückende Anfärbewalze F. 


Laboratoriumsapparate 
von Gustav Christ & Co. in Berlin S. 
(Mit Abbildungen, Fig. 25 и. 26.) 
Nachdruck verboten. 

Fig. 25 u. 26 zeigen verschiedene neue Laboratoriumsapparate 
der Apparate-Bauanstalt und Kupferschmiede Gustav Christ & Co. 
in Berlin 8. und zwar ist in Fig. 25 ein Einzel-Trockenschrank 
dargestellt, der für Erhaltung einer gleichbleiben- 


== 
Fig. 24. Z. A.: Der Steljessche Ferndrucker. 


Zur genauen Einstellung eines Senders mit beliebig vielen 
Empfängern auf Übereinstimmung dient die Korrektionsvorrichtung. 
Dieselbe besteht aus einem auf die Welle des Laufwerkrades 9 auf- 
gesteckten und durch dieselbe mittels Reibung mitgenommenen Hebel 
K, dem sogen. Korrektionshebel, in Verbindung mit einem in die Welle 
des Typenrades eingesetzten Korrektionsstift 14. 

Macht das Typenrad B bezw. das Steigrad Z infolge einer grölseren, 
den polarisierten Elektromagneten M betätigenden Anzahl Wechsel- 
stromstölse mehrere (3-4) volle Umdrehungen, во hebt das sich eben- 
falle ein gröfseres Stück drehende Rad 9 den Korrektionsarm soweit, 
dafs er in den Bereich des rotierenden Korrektionsstiftes 14 gelangt 
und diesen an der Weiterdrehung verhindert. Sind so sämtliche 
Apparate zum Stillstand gebracht, so befinden sie sich auch alle in 
Übereinstimmung, denn da bei jedem Apparat der Korrektionsstift 14 
in einer Ebene mit dem „Buchstabenblank“ auf der Typenradwelle 
befestigt ist, so stehen nach erfolgter Korrektion sämtliche Apparate 
auf „Buchstabenblank“. 

Hört der Korrektionsstrom auf, so wird beim Verschwinden des 
letzten Stromstofses die Druckvorrichtung infolge Abfallens des Ankers 
H des Elektromagneten E ausgelöst und die Druckschiene W wird 
vom Exzenter С, wie oben beschrieben, betätigt. Hierbei stöfst ein 
auf der Druckschiene W befestigter Anschlag 13 gegen einen Stift 12 
des Korrektionshebels K und treibt den Fangarm desselben kräftig 
nach unten, so dafs der Korrektionsstift 14 freigegeben wird und das 
Typenrad B durch die nun erfolgenden, dem eigentlichen Telegraphieren 
dienenden weiteren Stromstöfse fortgeschaltet werden kann. Der 
Korrektionshebel K kann während des Telegraphierens, wie leicht er- 
sichtlich ist, deshalb nicht in die Arretierlage kommen, weil er bei 
jedem Zeichenabdruck durch den Anschlag 13 aufs neue in seine 
tiefste Stellung getrieben wird und die selbst für Abdruck von Doppel- 
buchstaben erforderliche Höchstzahl von Wechselstromstölsen nicht 
ausreicht, um das Typenrad B bezw. das Rad 9 genügend weit zu 
drehen, resp. den Korrektionshebel K genügend anzuheben. Wie schon 


den Temperatur über 100° eingerichtet ist. 

= Vielfach wird bei Apparaten dieser Art ent- 
weder nicht die zur völligen Verdampfung des 
Wassers erforderliche Temperatur (Trocken- 
schränke mit Wasserbad oder ungespanntem 
Dampf) erreicht, was insbesondere bei schwer zu 
trocknenden Präparaten lästig ist, oder bei An- 
wendung direkter Heizung mit Luftmantel ge- 
fährden sie durch Temperaturüberschreitung die 
Präparate. Auch der Ersatz des Wasserbades 
durch höher siedende Flüssigkeiten, z. B. Glyzerin, 
Toluol, Salzlösungen, hat allerlei Nachteile im Ge- 
folge, wie Feuersgefahr, mangelnde Reinlichkeit, 
Zerstörung des Metalls und daraus entspringende 
geringe Dauerhaftigkeit. 

Bei dem Apparat, Fig. 25, wird die gleich- 
bleibende Temperatur durch die Verwendung von 
gespanntem Wasserdampf erzielt, der im Mantel- 
raum des Schrankes erzeugt und durch einen 
Thermoregulator in gleichbleibender Spannung 
erhalten wird, wie sie der gewünschten Tempe- 
ratur entspricht.‘ 

Der Regulator ist aus eisernen Rohren 
hergestellt und enthält eine Quecksilbersäule, die 
durch den рр gehoben wird, so dafs sie die 
Gaszufuhr zum Brenner absperrt und die Flamme 
ausléscht; dies geschieht, wenn der Dampfdruck 
во hoch gestiegen ist, als der gewünschten Tem- 
peratur entspricht. Wenn die Temperatur zu 
sinken beginnt, wird durch das Sinken des Quecksilbers die Gas- 
zuleitung frei, so dafs sich die Gasflamme an einem Zindflammchen 
wieder entzünden kann. Gleichzeitig versieht der Regulator die Stelle 
eines Sicherheitsventils, indem er eine Überschreitung des zulässigen 
Dampfdruckes verhindert. Der Brenner trägt ein Sicherheitsnetz gegen 
Zurückschlagen der Flamme E 

Fig. 25 zeigt den Apparat geöffnet; der Verschlufs erfolgt durch 
eine selbstschliefsende Klapptiir, die in der heruntergeklappten Stel- 
lung als Abstelltisch für die Präparate dient. Der doppelte Kasten 
ist aus Kupfer hergestellt; seine Innenmalse sind: 15 cm Höhe, 15 em 
Breite, 15 cm Tiefe. Zur Aufnahme von Trichtern, Schälchen etc. 
dient ein durchlochtes Blechgestell, das auf die umgelegte Tür heraus- 
geschoben werden kann. 

Um beim Erkalten des Trockenschrankes die Luftleere im Dampf- 
raum infolge der Kondensation des Dampfes zu vermeiden, ist ein Luft- 
ventil angebracht, durch das Luft eingesaugt wird. 

In den Tubus an der Decke des Apparates wird mittels eines 
durchbohrten Korkpfropfens ein Thermometer eingeführt; jedoch darf 
der Kork nicht bis zu den Löchern reichen, welche zur: Abführung 
der Dämpfe dienen. Е 

Der Trockenschrank wird entweder mit zwei Osen an der Wand 
aufgehängt oder auf einem Fulsgestell auf den Arbeitstisch gestellt. 
Nach Offnen der eisernen Verschlufsschraube wird die Quecksilber- 
füllung in das Regulatorrohr eingebracht und die Öffnung wieder sorg- 
fältig dicht verschlossen. Die genaue Menge Quecksilber (ca. 250 g), 
welche zur Erzielung der vorgeschriebenen Temperatur nötig ist, ist 
am Apparat angeschrieben; durch Hinzufügen von је ca. 8 g Queck- 
silber kann die Temperatur um 1° erniedrigt werden. 

Nach der Quecksilberfüllung wird die Wasserfiillung (ca. 11, 1) 
durch die mit messingner Verschlufsschraube versehene Offnung ein- 
gebracht und letztere gut verschlossen; alsdann wird die Gasleitung 
mit Schlauch angeschlossen und die Flamme entziindet. 

Die vorgeschriebene Normaltemperatur (in der Regel 105° bezw. 
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110°) wird erreicht, wenn die im Schrank befindlichen Substanzen der 
Trockenheit sich nähern; solange noch lebhafte Verdampfung statt- 
findet, hat zwar der Heizdampf die verlangte Temperatur, der Innen- 
raum bleibt aber etwas zuriick, weil die zugefiihrte Warme auf Ver- 
dunstung verwendet wird. 

Eine besondere Anordnung gestattet die Einstellung des Regula- 
tors durch einen Handgriff auf beliebige Temperaturen zwischen 100° 
und 110°; dabei ist zu beachten, dafs während des Betriebes wohl eine 
Einstellung auf höhere Temperatur ohne weiteres zulässig ist, eine 
solche auf niedrigere Temperatur jedoch nur, nachdem durch Ablassen 
von Dampf der gewünschte Druck unterschritten ist. 

In Fig. 26 ist der neue Laboratoriums-Maischapparat System 
Marquier dieser Firma dargestellt und zwar ist derselbe mit hoch- 
gehobenen Rührern und herausgenommenen Bechern gezeigt. Die 
sechs Becher stehen in übersichtlicher Anordnung in einer Reihe, so 
dafs man alle gleichzeitig vor sich hat und bequem hineinschauen und 
riechen kann. 

Die Rührer werden durch Zahnräder angetrieben, mit denen sie 
lose in Verbindung sind, indem sie in einer Hülse leicht verschieb- 
bar hängen. Um einen Rührer herauszuheben, fafst man denselben an 
dem Knopf an 

seinem oberen 
Ende und hebt 
ihn hoch, bis er 
oben anstöfst; 

durch eine 
kleine Klemm- 
schraube wird 
erin dieser Lage 

festgehalten ; 
alsdann kann 
der Becher her- 
` ausgenommen 

werden. 

Der gemein- 
schaftliche An- 
trieb der Rüh- 


500 Umdrehungen in der Minute machen und haben 120 mm Durch- 
messer und 20 mm Breite. Bei direktem Antrieb durch Elektromotor 
oder Wasserturbine tritt an Stelle der Riemenscheiben eine Schnur- 
scheibe, deren Gröfse sich nach der Umdrehungszahl des Motors 
richtet. 

Der Apparat ermöglicht die exakte Ausführung von Maischver- 
suchen, indem die Temperatur bequem beobachtet und reguliert wer- 
den kann, wie auch eine fortwährende gleichmälsige Bewegung der 
Flüssigkeit stattfindet, um in allen Teilen dieselbe Temperatur zu haben. 


Längenmefsapparat 
ausgeführt von der Newall Engineering Company in London. 
(Mit Abbildung, Fig. 27.) 


Nachdruck verboten. 


Eine interessante Vorrichtung zur Ausführung genauer Längen- 
messungen ist nach dem „American Machinist“ in Fig. 27 dargestellt; 
dieselbe wird von der NewallEngineering Company inLondon 
geliefert und besteht aus einem dreibeinigen Gestell t, auf dem der 

eitstock m und Spindelstock b geführt ist. 


rerhülsen und 
der Rührer des 


“~ 5 Wasserbades 
270. 25. Einsel-Trockenschrank von erfolgt durch 
co Gustav Christ $ Со. in Berlin. eine Welle mit 
einzelnen 


Schneckentrieben; ein Paar Riemenscheiben übertragen die Bewegung 
vom Motor oder der Transmission auf den Apparat. 

Als bewegende Kraft dient, falls im Laboratorium keine Trans- 
mission vorhanden ist, ein Heifsluftmotor mit Gasheizung, ein kleiner 
Elektromotor oder eine Wasserturbine, die mit der Wasserleitung ver- 
bunden wird. 

Die Heizung des Apparates erfolgt durch einen Gasbrenner mit 
blaubrennenden kleinen Flämmchen, welche unter dem Wasserbad ver- 

teilt sind. 
DurchVerstel- 
len des Gas- 
hahnes, sowie 
durch Einlas- 
sen von kal- 
tem Wasser 
x durch ein Ver- 
> teilrohr, wel- 
ches sich in- 


wendig längs 
des asser- 
bades er- 


streckt, kann 
die Tempera- 
tur in den 
Bechern ег- 
höht oder er- 
niedrigt wer- 
den. Wenn 
das Maischen 
beendet ist 
unddieBecher 
rasch auf 17° 
herunterge- 
kühlt werden 
sollen,so kann 
man dieselben 
im Apparat lassen und ständig umrühren. Das durchlaufende Leitungs- 
wasser kühlt auf diese Weise rasch herunter und spart man somit 
ein Kühlbad und das Hin- und Herschaffen der Becher, womit immer 
mehr oder weniger die Gefahr des Umschüttens verbunden ist. 

Die Thermometer für die einzelnen Becher sind in den hohlen 
Rührwellen untergebracht und so vor Beschädigung geschützt. 

Das Wasserbad aus starkem Kupfer ist auf der gufseisernen Platte 
fest aufgeschraubt. Der Querbalken für den Antrieb steht auf starken 
Rohrsäulen und ist mit einem Rand umgeben, der das Ablaufen von 
Schmieröl verhindert. Die Grundplatte kann mit Holzschrauben auf 
dem Tisch befestigt werden. 

Die Antriebs-Riemenscheiben des Apparates sollen zweckmälsig oa. 


Fig. 26. Neuer Laboratoriums-Maischapparat System Marquier 
von Gustar Christ § Co. in Berlin. 


Fig. 37. Längenmsfsapparat ausgeführt von der Newall Engineering Company in London. 


Das Gewinde der Spindel a ist so gearbeitet, dafs auf einen Zoll 
zehn Gänge kommen; es ist, wie auch dasjenige in dem Gehäuse b, 
auf eine dem dreifachen Weg der jeweils vorkommenden Einstellungs- 
bewegungen entsprechende Länge geschnitten, so dafs stets mindestens 
zwei Drittel der Spindel a in Gewinde geführt sind. Grölsere Be- 
wegungen dieser Spindel werden mit Hilfe der Scheibe c bewerk- 
stelligt, während feinere Einstellungen durch den Hebel d und einen 
gegen den Stab g stofsenden Stellstift f erzielt werden, wobei die 
Kupplung des Hebels d und der Spindel a mittels des Exzenters e 
hergestellt wird. 

Die Ablesungen der von der Spindel a ausgeführten Längsbe- 
wegungen erfolgen an der Stange h und dem Nonius i, der so ge- 
staltet ist, dafs durch einen Spalt die Teilungen der auf der Spindel a 
sitzenden Scheibe i, in der Mitte sichtbar werden. Die Stange h ist 
oben in dem Nonius geführt und in Übereinstimmung mit dem Ge- 
winde auf der Spindel а mit einer Teilung von "el versehen, während 
die Teilung der Scheibe. і, rechts die Ablesung in о“, diejenige 
links in 5,000 ermöglicht und der Nonius i die *,oo00” angibt. Die 
Einstellung der Vorrichtung auf 0 geschieht mit Hilfe des um die 
Spindel a schwingenden Armes k. 

Die wichtigste Neuerung dieses Apparates besteht in der für die 
Einstellung des Reitstocknagels 1 getroffenen Einrichtung. Dieser Stift 1 
ist in das Gehäuse m eingepalst, das eine einstellbare Feder für die 
Justierung des auf das Mefsstiick ausgeübten Druckes enthält. Mit 
seinem hinteren Ende stéfst ег gegen den um den Arm о schwingen- 
den Hebel n, dessen Kontakt durch eine in dem Gehäuse r sitzende 
Feder dauernd hergestellt wird. Der Hebel n к oben eine durch 
die Justierschraube q einstellbare Libelle p, welche die Bewegungen des 
Stiftes 1 auf das 4000 fache vergréfsert, wonach also eine Verschiebung 
desselben um 1/000” sich durch eine Bewegung der Libellenblase um 
1” bemerkbar macht. 

Bei Messungen mit diesem Apparat wird zunächst die Libelle р 
so eingestellt, dafs die Blase sich am linken Ende befindet und die 
Spindel a sich so weit als möglich gegen den Reitstock hin bewegt. Als- 
dann setzt man das gegenüber dem zu messenden Stück nächst kürzere 
der dem Apparat beigegebenen Normalmalse ein, deren Länge genau 
bekannt ist und schiebt den Reitstock m nach vorn, bis der Kontakt 
mit dem eingesetzten Stück hergestellt ist. Ist der Reitstock dann 
auf dem Gestell t festgespannt, so stellt man die Spindel a derart ein, 
dafs die Blase der Libelle p auf eine bestimmte Marke zeigt und be- 
wegt den Arm k, bis der Nullstrich des Nonius auf diejenige der er- 
wähnten Scheibe i, zeigt. Nun wird das normale Stück entfernt und 
das zu messende eingesetzt; mit Hilfe des Armes d und der Stell- 
schraube f justiert man so lange, bis die Blase der Libelle p sich 
wieder auf dem bezeichneten Punkt befindet, worauf dann an der 
Stange b, Scheibe i, und Nonius i die genaue Ablesung erfolgen 
kann, welche angibt, um wieviel dieses Stück länger ist, als das 
vorher eingesetzte von normaler Länge. 
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Die Invar-Legierung und ihre Anwendungen, 


Nachdruck verboten. 


Bei der Herstellung von Präsisionsinstrumenten bereitet bekannt- 
lich der Einflufs der Wärmeausdehnung häufig grofse Schwierigkeiten ; 
bei Barometern, Thermometern, Mafsstäben u. в. w. erfordert dieselbe 
umständliche und oft unsichere Korrekturen (die Ausdehnungs-Koeffi- 
zienten variieren ja bekanntlich bei den einzelnen Fabrikaten, selbst 
wenn das Metall dasselbe ist, häufig ganz erheblich). Dr. Guillaume 
hat nun eine Legierung von Nickelstahl erfunden, deren Ausdehnungs- 
Koeffizient auf ein ganz minimales Mafs heruntergebracht wird; die- 
selbe wird unter der Bezeichnung „Invar“ von J. Н. Agar Baugh, 
London, in den Handel gebracht und entnehmen wir dem ,,Mecha- 
niker“ hierüber folgendes: 

Durch entsprechende Zusammensetzung der einzelnen Bestandteile 
ist es gelungen, nicht nur Invar-Legierungen von ganz kleinem Aus- 
dehnungs-Koeffizienten (nach Messungen des Bureau International des 
Poids et Mesures zu Sévres, sowie des National Physical Laboratory 
za Teddigton betrug der Ausdehnungs-Koeffizient bei dem einen Ver- 
suchsstück nur 0,00000029) herzustellen, sondern man hat es sogar fertig 
gebracht, Legierungen zu erhalten, die sich beim Erhitzen zusammen- 
ziehen. Andere Legierungeverhältnisse wieder erleiden bei Tempe- 
ratory and rungen, weder eine Ausdehnung noch Zusammenziehung ; 
in Anbetracht der aufserordentlichen Schwierigkeit ihrer Herstellung 
sind dieselben jedoch nicht käuflich zu haben. Die von obiger Firma 
in den Handel gebrachten drei Abstufungen zeigen Ausdehnungs- 
Koeffizienten von im Höchstfalle 0,0000008, 0,0000016 und 0,0000025. 
Die erste dieser Legierungen besitzt daher eine Wärmeausdehnung, 
die nur ungefähr ein 
Zehntel der Ausdeh- 
nung von Platin be- 
trägt; ihre Ausdehnung 
ist bei weitem nicht so 
о, wie die von 

armor, 


ые саса = 
JE 


Einrichtungen fiir Gesundheitspflege. 
Das neue Arbeiterbad 


der Gasanstalt zu Genf. 
(Mit Abbildung, Fig. 28.) Nachdruck verboten. 

Schon zu Anfang des Jahres 1901 beschlofs der Conseil administratif 
der Stadt Genf den Ersatz der bestehenden Wascheinrichtung für die 
Arbeiter der Gasanstalt Genf durch eine den modernen hygienischen 
Anforderungen mehr Rechnung tragende Anlage. Aber erst Ende März 
des Jahres 1903 konnte mit dem Bau des neuen Bades begonnen wer- 
den. Dieses liegt zwischen dem Kesselhaus der Gasanstalt und dem 
Gasometer 4, also in unmittelbarer Nähe der Retortenhäuser und um- 
fafst ein Gebäude von 35 m Länge und 6,4 m Tiefe. 

Das Gebäude hat zwei Geschosse; der Fufsboden des oberen Ge- 
schosses ist nach System Vallières in armiertem Beton konstruiert, 
und das Dach mit Zement auf Beton-Eisenunterlage gedeckt. Als 
General - Unternehmerin für die Maurerarbeiten fungierte die Firma 
F. Riondel & fils in Genf. 

Das Parterre В, Skz. 1, des Gebäudes enthält achtzehn, mit Fufs- 
bädern verbundene Douchzellen e, eine grofse 10 m lange Rinne d zum 
Händewaschen, zwei Badekabinen b, einen Trockenraum c, ein Pissoir 
und drei Wasserklosetts f. In den Zellen e sind je ein Warm- un 
Kaltwasserhahn vorgesehen, ebenso befinden sich über der Wasch- 
rinne d sieben Hähne für warmes und ebensoviele für kaltes Wasser. 

Im Obergeschofs, Skz. 2 sind nach dem „Bulletin technique de la 
Suisse romande“ ein Refektorium G von 20m Länge und 6m Tiefe 


Holz u. s. w. ЕУ 
Was die Anwen- ч 
dungen betrifft, welche Ё Е Ек 
die Invar-Legierungen 5 Га 
bisher gefunden haben, — 


so verdient in erster 
Linie ihre schon recht 
umfangreiche Verwen- 
dung . bei topographi- 
schen Vermessungen 
in allen europäischen 


Ländern, sowie auch 
in vielen britischen 
und französischen Ko- 
lonien genannt zu wer- 
den. Es liegt auf der 


Hand, dafs Mafsstäbe 
aus Invar (die mit 
Zeugnissen vom Na- 
tional Physical Labo- 
ratory in den Handel gebracht werden) für Laboratorienzwecke, 
sowie zum Gebrauch in Eichungsämtern sich gut eignen. Ferner 
ist die Benutzung des Invar in der Uhrenindustrie von guten Resul- 
taten begleitet gewesen; Dr. Guillaume hat für die Herstellung der 
Unruhe bei Marine-Chronometern und auch bei Taschenuhren eine 
ganz besondere Invar - Legierung hergestellt, durch welche der mitt- 
lere Temperaturfehler fast vollständig kompensiert ist. Bei einer 
kürzlich am Observatorium zu Kew bei London geprüften Uhr be- 
trug die durchschnittliche tägliche Abweichung nur 0,18 Sekunden, 
und die Veränderung, die diese Gröfse pro 1° F erfuhr, machte nicht 
mehr als 0,004 Sekunden pro Tag aus. Weiterhin eignen sich Invar- 
stäbe zur Herstellung von Pendeln; einfache Pendel (ohne Kompen- 
sation) aus Invarstäben erfuhren nur Veränderungen von etwa 1), Se- 
kunde pro Tag, wenn die Temperatur vom Gefrierpunkt bis auf 18°C 
stieg. Ein besonderer Vorteil der Invarstäbe gegenüber den Queck- 
silber - Kompensationspendeln ist der Umstand, fats bei den letzteren 
die Temperaturveränderungen sich beim Metallstab weit schneller als 
beim Quecksilber im Gefäfs geltend machen. 


Edison-Akkumulator. Im Anschlufs an die in der vorigen Nummer 
gebrachte Beschreibung des Edison-Akkumulators dürften einige 
Mitteilungen aus der „Zeitschrift für Elektrotechnik“ über die Ergebnisse 
des von Hospitalier mit einem Eisennickelsammler System Edison 
angestellten Versuche von Interesse sein. Die Dimensionen der Ver- 
suchszelle sind 13 om Breite, 9,2 cm Länge, 30,2 om Höhe des Kastens 
und 33,5 cm Bauhöhe einschliefslich der Klemmen. Das Gewicht der 
Elektroden beträgt 5,9 kg, der Verbindungen 0,06 kg und das der Flüssig- 
keit 1,78 kg. Hospitalier machte insgesamt 20 Entladungen, wobei ein- 
zelne beinahe Kurzschlüsse waren. Während der beste Bleiakkumulator 
1,5 KW Std. pro kg ergab, fand man für den Edisonsammler 3,1 KW Std. 
pro kg ohne Abnahme der Leistungsfähigkeit. Der Wirkungsgrad des 
Edisonsammlers ist nicht besser als der des Bleisammlers. Der von 
Hospitalier gegebene Vergleich zwischen Bleiakkumulatoren und dem 
Edisonsammler fallt in vielen Punkten zu gunsten des Edisonsammlers 
aus. Er erklart, dafs die elektrischen Automobile erst durch diese 
Sammler ihre volle Konkurrenzfähigkeit erlangen werden. 


Fig. 38. Das neue Arbeiterbad der Gasanstalt su Genf. 


mit 38 verschliefsbaren Schränken h untergebracht, deren jeder an 
einen Heizkörper angeschlossen ist, weiter eine Küche F mit mehreren 
Gaskochherden und einem Ausguls, ferner eine Krankenstube Е und 
endlich ein Aufenthaltsraum fiir die Aufseher der Anstalt D. 

Das Pissoir g, Skz. 1, ist ganz mit Schieferplatten ausgelegt und 
mit intermittierender Spiilung versehen; diese kann nach Belieben 
reguliert werden. Die Trennungswände der Douchzellen sind in Streck- 
mauerwerk ausgeführt und mit weilsen Kacheln bekleidet, ein Ver- 
fahren, das insofern sehr zu empfehlen ist, als man an den Kacheln 
jeden Schmutzfleck sofort sieht und infolgedessen die Wände leicht 
sauber halten kann. 

Der Fufsboden des Parterres ist in Beton ausgeführt und mit 
einer Decklage aus Zement versehen. Zwei grolse Wasserhähne, wel- 
che an den Enden der Halle placiert sind, ermöglichen die Reinigung 
des Fufsbodens mit Hilfe von Schläuchen. Jede Douchzelle hat über 
dem festen Boden einen abhebbaren Lattenboden. Die Zellen sind mit 
einem kleinen Bassin zum Waschen der Fülse versehen, das in unbe- 
nutztem Zustand ebenfalls durch einen Lattenboden (vgl. Skz. 4) ab- 
gedeckt wird. И 

Die grofse Rinne d, Skz. 5, ist gleich деп beiden Badewannen b 
in emailliertem Gufseisen ausgeführt. 

Im Vestibül befindet sich ein Trinkwasserposten, ebenso ist dort 
ein kupferner Behälter für Tee aus Erdbeerblättern und anderen 
würzigen Kräutern aufgestellt, den die Verwaltung dem Personal unent- 
geltlich liefert. 

Der Fufsboden im Obergeschols ist mit gefärbten Platten belegt, 
die hier vorgesehenen Fenster erlauben eine zweckentsprechende Venti- 
lation. 

Die Beheizung der Räume erfolgt durch Dampf aus den Kesseln 
der Gasanstalt. Im Obergeschofs leitet man den Dampf durch Radia- 
toren, im Parterre durch Rippenrohre, die an den Umfassungswänden 
nahe dem Fufsboden verlegt sind. Die Trockenräume haben besonders 
starke Heizapparate, welche gleich allen anderen von der Compagnie 
suisse de chauffage et de ventilation in Genf geliefert 
worden sind. 

Die Beleuchtung der Badeanstalt erfolgt durch Gas. In den 
Douchzellen, über der Waschrinne, in den Kabinetten und Wannen- 
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badezellen sind Argandbrenner, in allen anderen Räumen Auer- 
brenner mit Reflektoren aus Glas vorgesehen. Das erforderliche warme 
Wasser erzeugt man im Behälter a,, Skz. 6, der rd. 20001 fafst und 
durch Kesseldampf beheizt wird. Der Dampf tritt bei 1 in eine im 
Zylinder а, untergebrachte Spirale und verläfst sie bei 2 als Kondens- 
wasser. Neben dem Vorwärmer ist eine Misch- und Verteilungsein- 
richtung angeordnet, mit deren Hilfe der Wasserzuflufs zu den Ver- 
brauchsstellen geregelt wird. Kaltes Wasser fliefst aus einem Hoch- 
behälter durch das Rohr 3 in die Mischeinrichtung und durch Rohr 4 
wieder nach den Badewannen und der Waschrinne ab. Das Rohr 6 
leitet kaltes Wasser nach den Douchen. Ein Rohr 5 führt kaltes 
Wasser aus dem Hochbehälter in den Zylinder a, ein, während das 
Rohr 7 warmes Wasser aus dem Behälter a, in die Mischvorrichtung 
und das Rohr 8 solches aus der Mischvorrichtung nach den Douchen 
leitet. Das in Skz. 6 nicht mit einer Zahl bezeichnete Rohr parallel 
dem Strang 5 dient als Warmwasserzuleitung zu den Badewannen. 

Sämtliche hygienischen Einrichtungen wurden von der Firma 
Louis Broillet in Genf geliefert. 


Das Gebäude für chirurgisch kranke Frauen 
und der Pavillon für Infektionskranke 
des neuen evangelischen Krankenhauses zu Köln a. Rh. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 


Nachdruck verboten. 

Schon in Heft 4 der „Techn. Rdsch.“ 1903, Ausg. III, Chemische 
Industrie und Gesundheitspflege, nahmen wir Gelegenheit, auf einzelne 
Bauten des vom kürzlich verstorbenen Architekten L. R. Alfred 
Ludwig in Leipzig entworfenen und nach dessen Plänen auch 
ausgeführten neuen evangelischen Krankenhauses zu 
Köln а. Rh. einzugehen. 

Heute sollen das Gebäude für chirurgisch kranke Frauen (Fig. 1-7) 
und der Pavillon für Infektionskrankheiten (Fig. 8-11, Tafel 2) hier 
besprochen werden. 

Beide Gebäude stimmen zunächst insofern überein, als bei ihnen 
der sogen. Pavillonstil zur Anwendung gebracht wurde und beide 
neben einem Kellergeschofs ein Erd- und ein Obergeschofs haben. 
Das sehr fiache Dach ist eine weitere Ähnlichkeit beider Baulich- 
keiten. Die Fassaden sind einfach, aber würdig ausgestattet, ebenso 
ist ihnen durch Einlegen von markierten Säulen, Lisenen eto. eine 
gewisse Gliederung gegeben, die wohl geeignet erscheint, im Verein 
mit der gewählten Fensteranordnung auf das Auge des Beschauers 
wohltuend einzuwirken. k 

Das Gebäude für chirurgisch kranke Frauen, Fig. 1 
- 7, Tafel 2, zeigt im Keller die aus Fig. 4 und in den beiden Ge- 
schossen die aus Fig. 7 erkennbare räumliche Einteilung. Es steht 
durch einen bedeckten Gang mit dem Hauptgebäude in Verbindung 
und wird von ebendiesem Gang aus durch einen breiten Flur be- 
treten. Ein langer Korridor scheidet die mittlere Partie des Keller- 
geschosses in zwei Teile und vermittelt zugleich den Zugang zu den 
grofsen Kellern an den Giebelenden des Pavillons. Von den Räumen 
im Mittelbau des Kellergeschosses dienen diejenigen о als Heizkammern, 
der Raum f als elektrisches Lichtbad, der e als Kesselraum und der 
b als Abortanlage. Neben der einen Heizkammer o sind zwei Räume, 
einer zum Aufziehen der Kranken und der andere zur Aufbewahrung 
der Tragbahren vorgesehen. In letzterem erfolgt auch die Bereitung 
des warmen Wassers, während im Raum e ein Schacht angelegt ist, 
durch den die in den oberen Geschossen herabgeworfenen Kleider der 
Kranker іп den Raum е gelangen. 

Die Kammern a, von denen in jedem Flügelanbau des Gebäudes 
zwei vorhanden sind, dienen als Luftkammern. Eine neben dem 
Abort b belegene Kammer dient als Aufenthaltsraum für den Heizer 
und ist selbstverständlich mit Waschtoilette ausgestattet; von diesem 
Raum fährt eine Tür nach einem zur Zeit noch unbenutzten Neben- 
raum im Mittelrisalit des Gebäudes. 

Sämtliche Räume im Souterrain, soweit sie von Menschen öfter 
betreten werden, sind mit Entliftungseinrichtungen versehen. 
Diese bestehen in Abluftkanälen, welche bis über das Dach empor- 
geführt wurden. Der Querschnitt dieser Kanäle schwankt mit der 
Gröfse der Räume und beträgt für die Zimmer b und f 13 Х 30 om, 
für die übrigen 18 >< 25 em. 

Die Anordnung der Warmluftkanäle erfolgte derart, dafs 
von jeder Heizkammer о aus die eine Hälfte des Gebäudes mit Wärme 
versorgt wird. Soweit möglich, gehen die Kanäle von der Kammer 
selbst aus, wo dies nicht anging, sind Überführangskästen der üblichen 
Form zur Verwendung gekommen. Ein solcher findet sich beispiels- 
weise in Fig. 4 im Raum f für die beiden, in dessen Wandung ver- 
legten Steigkanäle und für den sehr weiten Steigkanal in der Innen- 
wandung der Räume e und b. Die Dimensionen der Warmluftkanäle 
entsprechen dem Kubikinhalte der zu beheizenden Räume; sie schwan- 
ken zwischen 13/25 und 25/80 cm. 

er die Entwässerungsanlage des Gebäudes gibt der 
Grundrifs, Fig. 4, derart erschöpfende Auskunft, dafs ein Eingehen auf 
diesen Punkt überflüssig erscheint. Es sei nur erwähnt, dafs die An- 
schlufsrohre des mitten in der Kellerachse liegenden Siela in ihrer 
lichten Weite zwischen 70 und 100 mm schwanken und das Siel selbst 
150 mm i. L. weit angenommen ist. Oben vereinigen sich alle drei 
Siele in einem 250 mm weiten Sammelsiel. 


Die beiden Obergeschosse des Gebäudes sind vollständig 
Шеш, eingerichtet, weshalb die паћеге Beschreibung eines derselben 
geniigt. 

Vom Treppenhaus betritt man zunächst einen Korridor, der den 
Mittelbau der Länge nach in zwei Hälften scheidet (Fig.7). Die dem 
Treppenhaus gegenüberliegende Partie n des Mittelbaues dient als 
Tageraum, in dem sich diejenigen Kranken ergehen können, denen 
eine Bewegung gestattet ist. An den Tageraum schliefst sich dann 
rechts das Schwesternzimmer i, in dem drei Schränke zur Aufbewah- 
rung der Wäsche, sowie ein Waschtisch vorhanden sind und links das 
Bad o mit zwei Wannen und zwei Waschständern. Während die eine 
der Wannen befestigt ist, richtete man die andere zum Fahren ein. 

Der Raum r neben dem Wannenbad dient als Dauerbad. In 
ihm befindet sich aufser dem Badebassin ein Mischapparat mit Ein- 
richtung für kaltes und warmes Wasser. Der Raum h neben dem 
Schwesternzimmer i dient zum Teil als Abort, zum Teil als Aufbe- 
wahrungsraum für Gläser eto. 

Rechts und links an das Treppenhaus schliefsen sich die Tee- 
und Spülküche m mit Speiseaufzug, Spül- und Abtropfwannen eto., 
sowie ein Krankenzimmer р mit zwei Betten. ` Letzteres hat 16,6 qm 
Bodenfläche und 66,57 cbm Luftraum, sowie 4,14 qm Fensterfläche. 
Daneben liegt ein Zimmer für ein Bett (q) von 12,59 qm Bodenfläche 
und 50,36 cbm Luftraum, sowie 2,76 qm Fensterfläche, zur Aufnahme 
eines zahlenden Patienten oder Schwerkranken geeignet. An die Spül- 
küche m schliefst sich der Krankenaufzug 1 und daneben liegt wieder 
ein Krankenzimmer k von 11,88 qm Bodenfläche, sowie 47,52 cbm Luft- 
raum und 2,76 qm Fensterfläche. 

Die beiden Flügel des Gebäudes sind zu grofsen Krankensälen g 
von 78,63 qm Bodenfläche und 314,52 cbm Luftraum mit je 27,6 аш 
Fensterfläche ausgebaut, in denen je zehn Betten untergebracht wer- 
den können. Den Abschlufs dieser Säle auf der Giebelseite bildet 
eine Veranda, die den leichter Erkrankten den Aufenthalt im Freien 
gewährt. 

Aus vorstehendem geht hervor, dals das ganze Gebäude zur Auf- 
nahme von 2 X 24 = 48 Kranken eingerichtet ist. 

Beim Gebäude für Infektionskranke, das die Fig. 8-11 
darstellen, findet sich, wie schon angedeutet, auch das Pavillon- 
system voll durchgeführt. Man betritt das Gebäude von der einen 
Giebelseite aus durch eine Freitreppe und macht sofort die Bemerkung, 
dafs das Treppenhaus vollständig vom Gebäude selbst getrennt ist. 
Von demselben führen zwei Türen in jedes Geschofs. Im Parterre 
gelangt man durch die eine in das Operationszimmer u für septische 

perationen und durch die andere in den Korridor. Im zweiten Ge- 
schols führt eine Tür in das Assistentenzimmer, durch die andere 
gelangt man ebenfalls in den Korridor. 

Der Korridor erstreckt sich in beiden Geschossen über die ze 
Länge des Gebäudes und erweitert sich im Abschnitt w zum е- 
raum. Hier liegt auch der Abort. Der Raum + dient als Ваде- 
zimmer und enthält zwei Wannen, der в wird als Spülküche benutzt. 

Die vordere Partie des Gebäudes wird durch das Zimmer v für 
die Schwester und sechs Krankenzellen eingenommen, von denen vier 
für zwei und zwei für ein Bett berechnet sind. Erstere haben 20, 
letztere 13 qm Grundfläche. 

Das Souterrain enthält vier Keller, von denen der eine unter- 
halb der Räume s t, der zweite unterhalb des Raumes u und der 
dritte unter dem Zimmer der Schwester v und der benachbarten 
Zelle liegt. Der vierte Keller befindet sich dem Raum s gegenüber. 
Die mittlere Partie des Kellergeschosses dient als Aufstellungsort für 
die Kesselanlage und als Kohlenraum; sie ist durch eine besondere, 
zugleich nach der Aschengrube im Hofe führende Treppe zugänglich. 

Die Entlüftung der Räume in den Obergeschossen erfolgt 
enau wie die des erstbeschriebenen Gebäudes. Als Heizungsapparat 
ient ein Niederdruck-Warmwasserkessel. 


Bewegungsapparat „Werde Gesund“ 
der Firma „Werde Gesund“ Fabrik heilgymnastischer Apparate 
in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 29+-31,) 

„Bewegung machen“, so lautet schon von alters her das Rezept 
gegen alle Blutstockungen, Hämorrhoidalleiden, Verstopfungen und ähn- 
liche Krankheiten. Nun aber bietet sich vielen gar nicht die Gelegen- 
heit zu langen Spaziergängen, sowie zur Ausführung entsprechender 
körperlicher Arbeiten wie Sägen, Holzspalten, Graben u. в. w. Hier 
tritt der neue Bewegungsapparat „Werde Gesund“ der Firma 
„Werde Gesund“ Fabrik heilgymnastischer Apparate in 
Berlin NW 6, Schiffbauerdamm 33 helfend ein. Bei Benutzung desselben 
steht man іп Steigbügeln, die durch Zugorgane mit genau regulierbaren 
Gegengewichten verbunden sind (vgl. Fig. 29). Die letzteren führen das 
Bein spielend in die Höhe und zwar so hoch, wie der physiologische 
Bau des Hüftgelenkes es überhaupt nur gestattet,. so dafs die Fufsspitze 
sich mehr als 1 m über dem Fufsboden und das Knie іп Brusthöhe be- 
findet. Ohne Anwendung des Apparates würde man das Bein nicht in 
diese Lage bringen können. Bei dieser kräftigen Emporbewegung des 
Beines legt sich der Oberschenkel in seiner ganzen Breite fest gegen 
den Unterleib an und bewirkt einen sanften, aber nachwirkenden und 
unwiderstehlichen Druck auf die Unterleibsorgane dieser бейе. Es 
wird hierdurch in vollkommener und naturgemäfser Weise eine Unter- 
leibsmassage ausgeübt, und zwar durch den Körper selbst, also ohne 
dafs eine fremde Hand eingreift. 
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Durch das abwechselnde kraftvolle Anpressen der Oberschenkel 
an den Unterleib wird die Zirkulation in diesem Körperteil, wo nur 
zu oft der Sitz und die Grundursache so vieler Leiden zu suchen ist, 
gefördert. Es wird dadurch die peristaltische Bewegung des Darmes 
kräftig unterstützt bezw. wieder neu belebt, anderseits das in den 
Blutgefäfsen des Unterleibs nur träge fliefsende Blut zu einer leb- 
haften Bewegung veranlafst, wodurch die schädlichen Stoffe, welche 
` sich etwa dort abgelagert haben 
oder ablagern wollen, von dem 
Blutstrom fortgeschwemmt und 
den natürlichen Reini; 8- 
und Ausscheidungsorganen 
Körpers zugeführt werden. 

Hierdurch wird nicht nur 
das Blut von den bis dahin mit- 
geführten schädlichen Stoffen 
befreit, so dafs den Körper- 
organen nunmehr nur noch ge- 
sunde Baustoffe zugeführt wer- 
den, sondern es wird auch das 
Herz zu erhöhter Tätigkeit 
veranlalst und gekräftigt. Da 
ferner durch den Apparat die 
wichtigsten Muskelpartien, wie 
dies die Fig. 30 u. 31 erkennen 
lassen, ja fast die gesamte 
Muskulatur des Körpers 
nachdrücklich in Tätigkeit 
versetzt wird, so erstarken 
sie schon nach kurzem Ge- 
brauch. Zufolge ihrer nun- 
mehr gesteigerten Tätig- 
keit erfordern und erhalten 
die Muskeln auch 
eine gröfsere Blut- 
zufuhr und Ernäh- 
таш, wodurch 
wiederum der Stoff- 
wechsel іп wir- 

kungsvollster 
Weise angeregt 
wird. 


ўеш der Müll fest liegt, sogar sofort wieder befahren werden 
ann. 

An der linken Seite des Wagenkastens (vgl. Fig. 32) befindet 
sich eine Klappe, die geöffnet wird, um ersteren von innen zu 
reinigen; in seinem Innern gibt es keine Kante oder sonstige vor- 
springende Teile, welche das Entleeren erschweren oder hindern 

| könnten. Die Seitenwände, Boden und Deckel sind aus verzinktem 


Neben dieser 


automatischen Un- 

terleibsmassage er- 

möglichen die Ap- 

parate, wie ein Blick auf die Ab- 
bildungen zeigt, von denen mit 
Rücksicht auf den Platz nur die 
Einstellung des Apparates auf drei- 
viertel Steighöhe (Fig. 30) und die 
Stellung des Armstreckens (Fig. 31) 
sowie die Ruhelage (Fig. 29) des 
Apparates hier gezeigt werden konn- 
ten, auch jede andere heilgymnasti- 
sche Bewegung der Beine, Arme und 
der übrigen Körpermuskeln, wie Berg- 
steigen, Ruderbewegung, Radfahr- 
bewegung, Sägebewegung u. a. 


Wagen für staubfreie 
Abfuhr des Mülls 
von Wilh. Hahn in Schmalkalden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 32--34.) 


einen neuen Müllabfuhrwagen, 


2 Fig. 31. is В 
£ für dessen konstruktive Ausgestal- 
.29:31. Be A s 
ек A Werde acre tung die Idee mafsgebend war, einen 


Wagen zu schaffen, der trotz grofsen 
Laderaumes von oben zu beladen und nach unten zu. entladen ist. 
Durch die Eigenart der Bodenkonstruktion wird bei dem verhältnis- 
mãfsig kleinen Wagen ein hoher Rauminhalt des Kastens, der im 
vorliegenden Fall 4 cbm betragt, erzielt. 

Staubsicher verschlossen ist der Kasten b von oben durch sechs, 
durch eigenes Gegengewicht sich selbsttätig aufrichtende Deckel а; 
durch exzentrische Hebel c sind die Deckel mit einem Druck zu ver- 
schliefsen und zu öffnen. 

Der nach der Mitte vertieft liegende Boden d ist im Scheitel 
durch zwei Schieber verschlossen, welche sich mit Hilfe der Hand- 
rider е е, leicht aufziehen lassen, dadurch eine grofee Öffnung zum 
Entleeren in der Mitte des Wagenkastens bildend. Durch Öffnen der 
hinteren Klappe f des Wagenkastens entleert sich ein grofser Teil 
des Inhalts nach hinten und zwar infolge der Anordnung einer dritten 
schrägen Bodenfläche f, schnell und mühelos. 

Der Wagenkasten braucht nicht gekippt zu werden zum Ent- 
leeren und häuft sich der Müll auch nicht auf, sondern die ver- 
tieft liegenden Bodenkanten streichen den Inhalt des Wagens in 
einer gewissen Höhe ab, wodurch eine ebene Fläche entsteht, die, 


Die Fig.32 u. 33 veranschaulichen 


Fig. 33. 
Fig. 39 u. 33. Neue Mülabfuhrwagen. 


Eisenblech hergestellt, wodurch ein Rosten ausgeschlossen ist, und 
das Gestell ist von Eichenholz, das widerstandsfähiger ist als Eisen. 
Im übrigen ruht der Wagenkasten auf Federn, wodurch eine Erschüt- 
terung vermindert wird. 

Die ihrem Konstrukteur, dem Wagenbauer Wilh. Hahn in 
Schmalkalden durch D. R.-G.-M. 197392 und D. R.-P.-Anmeldung ge- 


Fig. 34. 


Neuer Kohtenwagen. 


schützte Bauart läfst sich für Ein- und Zweispänner ausführen. Das 
Gewicht eines Wagens von 4cbm Rauminhalt stellt sich auf 1000 kg, 
ebenso hoch ist die zulässige Belastung. 

Die Einladeöffnungen befinden sich 145 еш über dem Erdboden, 
die Räder haben 70 resp. 110 ош Höhe. Der Bocksitz hat feste Seiten- 
lehnen, von ihm aus kann die Bremse gehandhabt werden. 

In erhöhter Bauart läfst sich der Wagen auch als Kohlenwagen 
verwenden; er gewährt dann das Bild Fig. 34 und ist zu dieser Ver- 
wendung umso eher geeignet, als sich infolge der eigenartigen Konstruk- 
tion des Wagenbodens der Kasten durch einsteckbare Scheidewände in 
zwei resp. drei Abteilungen zerlegen läfst und zwar auf dem hoch- 
liegenden Scheitel und in dem tiefliegenden Scheitel. Somit ist es 
möglich, drei ungleiche Quanten Kohlen oder Briketts in einem Wagen, 
ev. an drei verschiedene Stellen zu befördern und jedes separat zu 
entleeren. Ein einmaliges Auswiegen der einzelnen Abteile dürfte 
genügen, um sicher zu sein, dafs in ihnen immer ein bestimmtes Ge- 
wicht geladen wird. 
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Anilin- und Toluidin-Ölfabrik 
projektiert von Wessels & Wilhelmi in Hamburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3.) 
Nachdruck verboten. 


Die von der Firma Wessels & Wilhelmi in Hamburg pro- 
jektierte und auf Tafel 3 dargestellte Anlage dient zur Erzeugung von 
Anilin- und Toluidinöl. 


schiedenen Produkte nach dem Lagerhause A in die dafür bestimmten 
Kessel oder nach dem Nitrierhause C gedrückt. Bei e befindet sich 
en Wasserapparat, in dem das Toluol einer Waschung unterzogen 
wird. 

Im Nitrierhause C stehen die Nitrierkessel f, in denen das Benzol 
mit Nitriersäure verrührt wird; bei g befinden sich Gefäfse zum Ab- 
messen der Nitriersäure, und bei h stehen Vorratsgefälse für Nitrier- 
säure; die Vorratsgefalse i für Benzol, die Waschgefafse k, die Ab- 
treiber 1, Montejus m und Vorratsbehälter n für Nitro-Benzol resp. 
Nitro, Toluol bilden weiterere Teile der Ausstattung des Nitrier- 

апвев. 

Das Nitro-Benzol resp. Nitro-Toluol wird vom Gebäude С nach 
dem Reduktionshause D in die Vorratsbehälter о gedrückt. Mit р 
wurden die Reduktionskessel bezeichnet, in welchen unter Zusetzung 


Fig. 35. Seifenpresse von Alfredo Sismondi, Morteo Gianolio und der Societé Commerciale d'Alessandria in Turin. 


Es stellen A (Fig. 1, 2 п. 11) das Lagerhaus für Benzol, В (Fig. 
7--9) das Rektifizierhaus, С (Fig. 5, 6 u. 12) das Nitrierhaus, D 
(Fig. 3 u. 4) das Reduktionshaus und Е (Fig. 10) das Lagerhaus für 
Anilin- resp. Toluidinöl dar. Kessel- und Maschinenhaus, sowie der 
Schornstein mit dem Wasserbehälter und das Verwaltungsgebaude sind, 
weil nebensächlich, nicht mit wiedergegeben. 

In Gebäude A befinden sich die Lagerkessel a für Rohbenzol 
sowie die Montejus b, mit deren Hilfe man das Benzol nach den ver- 
schiedenen Lagerkesseln oder auch nach dem Gebäude B drücken 
kann. Im Rektifikationshause В sind die Rektifizierapparate с und 
die Montejus zum Aufnehmen der verschiedenen Produkte als Vorlauf, 
Zwischenlauf eto. untergebracht. Von den Montejus d werden die ver- 


von Eisenspänen die Reduktion des Nitro-Benzols vorgenommen wird; 
die Gefäfse q sind Kühler, in denen sich das von den Reduktions- 
kesseln übergehende Destillat verdichtet. Die Destillation geschieht 
unter Vakuum; г sind die Vakuumvorlagen und в die Absetzgefälse. 
Mit t hat man die Montejus bezeichnet, welche das Anilin- resp. 
Toluidinöl in die Lagerkessel im Gebäude E drücken. . 

Das Kessel- und Maschinenhaus enthält eine Pumpenanlage und 
eine elektrische Primärstetion. Der Schornstein trägt einen Wasser- 
behälter und dient demnach zugleich als Wasserturm. 
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Seifenpresse 
von Alfredo Sismondi, Morteo Gianolio und der Societé 
Commerciale d’Alessandria in Turin. 
(Mit Abbildung, Fig. 35) Nachdruck verboten. 

Bei der durch Fig. 85 veranschaulichten, unter Nr. 139 636 
patentierten Seifenpresse zur Herstellung von Seifenstücken wer- 
den die auf einer absatzweise sich drehenden Unterlage angeordneten 
Prefsformen selbsttätig geöffnet und geschlossen. 

Von der Hauptantriebswelle 1 wird die Drehbewegung mittels 
eines Zahnradsektors 2 und Zahnrades 3 auf eine Welle 4 übertragen, 
welche durch die Kegelräder 5, 6 eine vertikale Welle 7 in Umdrehung 
versetzt. Die Welle 7 erhält hierdurch eine absatzweise Drehung, 
z. B. um 180°, da der Zahnradsektor 2 nur zeitweilig mit dem Zahn- 
rad 3 in Eingriff kommt und mithin der Welle 4 nur eine absatz- 
weise Drehung um 180° mitteilt, worauf dieselbe für einige Zeit 
stehen bleibt. 

Auf der vertikalen Welle 7 ist eine Platte 8 von beliebiger Ge- 
stalt befestigt, auf welcher die zwei Prefsformen 9, 10 bel ter 
Konstruktion angeordnet sind. Die Wände dieser Prefsformen oder 
Schachteln 9, 10 sind mit je einer vertikal geführten Stange 11 bezw. 
12 gelenkig verbunden, welche aus mehreren zusammengeschraubten 
Teilen und einer Feder bestehen, um das Abnehmen der Stangen zu 
erleichtern und dem ganzen System mehr Spielraum zu verleihen. 

Die Stangen 11, 12 sind mit ihren unteren Enden in den auf der 
Welle 7 befestigten Armen 17, 18 geführt und aufserdem mit Rollen 
13, 14 versehen, welche während der Drehung der Welle 7 rotieren 
und längs der beiden halbkreisförmigen, geneigten Führungsbahnen 
15, 16 geführt sind. Diese beiden Führungen befinden sich in ver- 
schiedener Höhenlage, deren Zwischenraum genau dem Durchmesser 
der Rollen entspricht. Infolgedessen läuft während der Drehung der 
Welle 7 die Rolle 13 auf der Führungsbahn 15, und indem sie sich 
hebt, hebt sich auch der mit ihr verbundene Stab 11. Gleichzeitig 
bewegt sich die andere Rolle 14 unter der Bahn 16, senkt sich also, 
und der Stab 12 wird niedergezogen. In der darauf folgenden Halb- 
drehung der Platte 8 gleitet die Rolle 13 unter die Führungsbahn 16 
und die Rolle 14 auf die Führungsbahn 15 u. в. w. 

Infolge der gelenkigen Verbindung der Wände der Prefsformen 
9, 10 mit den Stangen 11, 12 wird beim Heben bezw. Senken der 
letzteren ein selbsttätiges Öffnen und Schliefsen der Prefsformen be- 
wirkt, und zwar in der Weise, dafs, während bei einer Halbdrehung 
der Platte 8 der Stab 11 sich senkt, die in Skz. 1 geschlossen darge- 
stellte Schachtel 9 sich vollständig öffnet. Sobald de Rolle aber auf 
die entgegengesetzte Führung übergegangen ist, wird der Stab 11 ge 
hoben und hierdurch die Form wieder geschlossen. Beim Heben der 
Stange 11 wird gleichzeitig der Stab 12 niedergezogen, so dafs die 
vorher geöffnete Schachtel 10 sich langsam schliefst, während beim 
Senken des Stabes 11 derjenige 12 gehoben und hierdurch die Prefs- 
form 10 wieder geöffnet wird, worauf sich das Schliefsen und Öffnen 
der Prefsformen bei weiterer Drehung der Platte 8 von neuem 
wiederholt. 

Um ein Bremsen und Festhalten der vertikalen Welle 7 in einer 
derartigen Lage zu bewirken, dafs die Prefsformen 9 und 10 genau 
unter dem eigentlichen Prefsstem- А 
pel 34 stehen, sind an den Enden 

ler Welle 4 z. B. zwei mit Ver- 
tiefungen versehene Sperrscheiben 
19, 20 befestigt. In diese greifen 
für gewöhnlich die mit Nasen ver- 
sehenen, auf einer Welle 21 dreh- 
bar befestigten, unter Federwir- 
k stehenden Hebel 22, 23 ein; 
die Welle 4 kann demnach nicht 
in Umdrehung versetzt werden. 
Soll diese rotieren, so müssen die 


Koksbrecher 
von Deseniss & Jacobi, Aktiengesellschaft in Hamburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 36 и. 37.) 
Nachdruck verboten. 

Zum Brechen der aus den Retorten kommenden und abgelöschten 
Kokes bedient man sich der sogen. Koksbrecher, deren einer für 
eine Leistung von 10000 kg in der Stunde in Fig. 36 in Verbindung 
mit einem fahrbaren Motor dargestellt ist. Letzterer, c, ist ein Gleich- 
strommotor für 220 Volt und wird gewöhnlich 4,5 m entfernt vom 
Koksbrecher selbst aufgestellt. Dieser wiederum wird von Deseniss 
& Jacobi, Aktiengesellschaft in Hamburg derart konstruiert, 
dafs der Koks zwischen einer schräg gestellten, geriffelten Platte und 
einer Walze gebrochen wird. В 

Die Walze besitzt Langsrippen und ist im übrigen mit scharf- 
kantigen, gehärteten Scheiben ausgerüstet, die ausgewechselt werden 
können. Die Platte ist ebenfalls verstellbar, d.h. man kann sie der 
Walze mehr oder weniger nähern, um so die Korngröfse zu ändern. 


Fig. 36. 


Sperrscheiben 19, 20 von den Na- 
sen der Hebel 23, 22 freigegeben 
werden, und um dieses zu bewir- 
ken, sind auf der Welle 1 Daumen 
25, 24 derart befestigt, dafs im Augenblick, wo der Zahnradsektor 2 
mit dem Zahnrad 3 in bezw. aufser Eingriff kommt, die Hebel 22, 23 
die Sperrscheiben 20, 19 freigeben bezw. aufhalten, so dafs also die 
Welle 4 bezw. 7 im richtigen Augenblick in Umdrehung versetzt 
bezw. arretiert wird. 

Um die Platte 8 selbst nach einer halben Umdrehung aufzuhalten, 
ist auf der Welle 1 eine Exzenterscheibe 29 und an der letzteren 
eine Stange 26 derart angebracht, dafs bei Drehung der Welle 1 die 
Stange 26 in ein Loch der Platte 8 oder in eine auf dieser Platte 
angebrachte Führung eingeführt wird und hierdurch die Platte 8 an 
der Weiterdrehung aufhalten. 

Ist die Platte 8 in der Ruhelage, во mufs іп die Prefsformen 9 
und 10 der eigentliche Prefsstempel eingebracht werden, der bei 
Im dargestellten Ausführungsbeispiel in folgender Weise herge- 
stellt ist: 

An einem in Führungen vertikal geführten Rahmen 27, welcher 
von der auf der Welle 1 angebrachten Exzenterscheibe 28 die vertikale 
Auf- und Abwärtsbewegung erhält, ist ein viereckiger Rahmen und 
der eigentliche Prefsstempel 34 derart befestigt, dafs bei der Abwärts- 
bewegung des Rahmens 27 der untere kleine Rahmen auf die ge- 
schlossene Prefsform sich derartig auflegt, dafs ein Öffnen derselben 
beim Einführen des Prefsstempels 34 verhindert wird. 


Fig. 36 u. 37. 


Fig. 37. 
Roksbrecher von Deseniss $ Jacobi, Aktienyesellschaft in Hamburg. 


Das gebrochene Material fällt auf ein Sortiersieb b und wird von 
diesem nach drei Mahlfeinheiten sortiert. Durch die feinsten Maschen 
fällt der Koksgrus aus, während das Koksklein auf der übrigen Fläche 
des Siebes ausgeschieden wird. Der gebrochene Koks, das sind die 

äeren Körnungen, rutscht auf dem Siebe nach unten und läuft 

irekt in eine davor aufgestellte Karre. Selbstverständlich kann eine 
solche auch unter dem Siebe selbst aufgestellt werden, um den Klein- 
koks abzufangen. Unter Umständen kann die ganze Maschine auch 
so hoch aufgestellt werden, dafs die Brechprodukte direkt in angefah- 
rene Waggons fallen. Das Sortiersieb b macht nun nicht blofs hin- und 
hergehende, sondern auch auf- und niederschwingende Bewegungen, 
was insofern von Wert ist, als dadurch ein energisches Reinsieben 
ohne das Zerreiben des Koks erreicht wird. Der Fülltrichter, welcher 
die Maschine nach oben abschliefst, ist derart dimensioniert, dafs er den 
Inhalt eines Hängebahnwagens, also nahezu 1 cbm zu fassen vermag. 
In der Abbildung ist neben dem Trichter a eine Podesttreppe ange- 
deutet, weil bier neben der Beschickung durch die Hängebahn auch 
die von Hand zur Anwendung kommen soll. Die Bewegung des Elektro- 
motors wird durch einen Riemen auf die Scheibe о und von dort 
durch ein Rad с, auf das Кад с, auf der Achse der Walze übertragen, 
wobei eine mehrfache Übersetzung ins Langsame stattfindet. 


Justrumente und Apparate 
für Wissenschaft, Industrie und Verkehr. 


Der Steljessche Ferndrucker 
ausgeführt von den Deutschen Telephonwerken R. Stock & Co. 
G. m. b. H. in Berlin ВО. 
(Mit Abbildungen, Fig. 38--41.) 

п. Nachdruck verboten. 

Die Schaltung des in der letzten Nummer der ,,Techn. Rund- 
schau“ besprochenen Gebers und Empfängers sei im folgenden an 
Hand der Fig. 38 beschrieben. In letzterer sind schematisch zwei 


strom. 
Unterbrecher. 


miteinander verbundeneSteljes- 
Stationen dargestellt, deren 
jede aus einem Geber, z. B. 
für Handbetrieb (unten) und 
einem Empfänger (oben) be- 
steht. Die Anschlufsklemmen 
A 1 sind stets mit A 2 und 
die Klemmen B 1 mit B2 ver- 
bunden. 

Gibt die Station A Tele- 
gramme, so fliefst Strom aus 
dem Magnetinduktor der Sta- 
tion A über Bürste 5 zu Kon- 
takt 4. Kontakt 4 liegt aber 
bei Stromabgabe am Kontakt- 
arm 2 an, und es fliefst daher 
der Strom von Kontakt 4 über 
Kontakt 2 zu Klemme A 2, 
von A2 zu Klemme А 1 des 
eigenen Empfängers, durch den Abdruck -Elektromagneten Е und 
durch den polarisierten Einstell-Elektromagneten P E zur Klemme B 1. 
Von Klemme B1 tritt der Strom in die Fernleitung a über und ge- 
langt zu Klemme В 2 des Gebers der Station В, fliefst dann über 
Kontaktschraube 1 (Magnetinduktor der Station B ist, da in Ruhe- 
lage befindlich, durch den offenen Kontakt 4 ausgeschaltet) und Kon- 
takt 2 zu Klemme А 2, von Klemme А 2 zu Klemme A 1 des Empfängers 
der Station B und über die Blektromagnste E und РЕ, die Klemmen 
В 1, Fernrückleitung b zur Klemme В 2 des Gebers der Station A 
und über Bürste 6 zurück zum Magnetinduktor desselben. 


Fig. 38 и. 39. 


Fig. 38. 


2. A.: Der Steljessche Ferndrucker. 


Fällt der Kontaktarm 7 in die in Fig. 38 gezeichnete Ruhelage 
zurück, so wird der Strom des Magnetinduktors durch ung seiner 
Wicklung mittels des Kontaktes 4 unterbrochen. Obwohl der Anker 
des Magnetinduktors weiter rotiert, geht doch kein Strom mehr in 
die Leitungen. Hierzu bedarf es erst einer durch neuen Tastendruck 
herbeizuführenden Wiederschliefsung des Kontaktes 4. 

Bei Einschaltung der Steljes-Ferndrucker ist zu beachten, dafs 
die Leitungsdrähte in gleicher Weise, wie in Fig. 38 angegeben ist, 
mit den Anschlufsklemmen verbunden ‚werden. Es kann dann eine 
zu Fehlern führende Vertauschung der Leitungen zwischen Geber und 
Empfänger nicht leicht stattfinden. 

Empfangen die Stationen A oder В jede von ihrem eigenen Geber 
richtig, von dem der anderen Station aber die Buchstaben A, wenn 
die Buchstabenblanktaste gedrückt wird, so sind nur die Anschlüsse 
der Fernleitung bei einer der beiden Stationen zu vertauschen. An- 
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Strom. 
Unterbrecher. 


LLL A УР 


statt der Riickleitung b kann 
natürlich, wenn nur eine ein- 
fache Leitung zur Verfügung 
steht, die Erde als Rückleitung 
Verwendung finden. 

Bei Anwendung des Steljes- 
schen Ferndruckers wird, nach- 
dem man sich von der rich- 
tigen Anlegung der Verbin- 
dungsdrähte überzeugt hat, der 
Magnetinduktor des Gebers in 
Drehung versetzt, dabei die 
mit „Buchstaben“ bezeichnete 
Taste zunächst niedergedrückt 
und gleich wieder emporge- 
hoben. Den Kontrollzieher 
läfst man vier- oder fünfmal 
rundgehen und drückt sodann 
die Taste „Buchstaben“ wieder 
nach unten. Dadurch wird erreicht, dafs sämtliche angeschlossenen 
Empf pparate untereinander und mit dem Geber des Telegra- 
phierenden in Ubereinstimmung gebracht werden. Die Apparate sind 
nun eingestellt, und das Telegraphieren kann beginnen: 

Um den erforderlichen Abstand zwischen den einzelnen Worten 
zu erzielen, drückt man nach jedem Worte die Taste „Buchstaben“ 
nach unten. 

Zum Telegraphieren von Doppelbuchstaben ist es nur erforderlich, 
die betr. Taste, mit der der erste Buchstabe gedruckt wurde, nach 
dem Niederdriicken und erfolgtem Abdruck mit der Hand wieder 
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emporzuheben und nochmals niederzudrücken, jedoch bevor der Zeiger 
eine ganze Umdrehung gemacht hat. 

Sollen Zahlen telegraphiert werden, so drückt man die mit „Zahlen“ 
bezeichnete Taste nieder, wodurch der Figurenwechsel herbeigeführt 
wird, so dafs alle Empfänger alsdann Zahlen bezw. Zeichen drucken, 
wie solche auf dem inneren Kreise des Zifferblattes verzeichnet stehen. 
Der Wiederübergang von Zahlen auf Buchstaben wird durch einfaches 
Drücken der Taste „Buchstaben“ bewirkt. | 

Während des Telegraphierens ist zu beachten, dafs (besonders bei | 
Gebern mit Handbetrieb) sowohl während der Korrektion, als auch | 
während des Telegraphierens der Anker des Magnetinduktors in mög- 
lichst gleichmäfsiger und schneller, aber stolsfreier Rotation erhalten | 
und so ein gleichmälsiger Wechselstrom erzeugt wird. 

Die Ausführung der Steljesschen Ferndruckers erfolgt für Hand-, | 
Fufs- oder Motorbetrieb; ein nach ersterer Bauart hergestellter Geber 
ist in Fig. 19 der vorigen Nummer gezeigt. Fig. 40 stellt einen | 
gleichfalls für Handbetrieb eingerichteten Ferndrucker für Feld-Tele- 
арһіе dar. Während des Telegraphierens wird der Empfänger, wie | 
ig. 40 zeigt, im Koffer belassen und in demselben durch das 
darüber angedeutete, herausziehbare und herablafsbare Glas- 
fenster gegen Staub und Feuchtigkeit geschützt. Der innen 
mit Filz ОА Deckel des Koffers kann niedergeklappt 
und als Tisch fiir den Geber benutzt werden. 

Bei dem Ferndrucker fir Fufsantrieb wird der Geber 
mittels Pedal und Schwungrad angetrieben; der Empfänger 
и fir Federaufzug eingerichtet und mit Schutzkasten ver- 
sehen. 

Die Fulsantriebseinrichtung besteht aus einem durch 
Pedal mittels Gallscher Kette und sogen. Freilaufnabe in 
Drehung versetzten Schwungrad, dessen Bewegung durch 
ein mit zwei Gummireifen überspanntes Reibungsrad, welches 
sich bei Vorwärtsdrehung des Schwungrades fest zwischen 
dieses und das geriffelte Triebrad des Gebers eindrückt, mittels einer 
Lederscheibenkupplung auf die Induktorwelle desselben übertragen 
wird. 

Zur Herbeiführung eines gleichmäfsigen anges ist sulser dem 
grofsen Antriebsschwungrade noch ein kleines, direkt auf die Ver- 
längerung der Induktorwelle aufgesetztes Sohwungrad vorgesehen. 

Die Elektromotorantriebseinrichtung (Fig. 41) besteht aus einem 
Elektromotor System Lundell, dessen Ankerumdrehungen durch eine 
Tederscheibenkupplung auf die Induktorwelle des Gebers übertragen 
werden. 

Der zur Speisung des Elektromotors (für 8, 65, 110 oder 220 Volt) 
erforderliche Starkstrom wird mittels Schnur und Steckkontakt einer 
Licht- und Kraftanlage entnommen und zunächst über eine doppel- 
polige, links hinten im Geberkasten angedeutete Sicherung geleitet; 
von dort fliefst er über den rechts auf der Deckelplatte angebrachten 


Fig. 40. 


Z. A.: Der Steljessche Ferndrucker. 


doppelpoligen Ausschalter und von diesem unter Vorschaltung eines 
Glühlampen-Widerstandes im Ankerstromkreise in den Elektromotor. 

Durch Auswechseln der Vorschaltlampe im Ankerstromkreise des 
Elektromotors gegen eine Lampe von niedrigerem Widerstande (höherer 
Kerzenzahl) wird die l’mdrehungsgeschwindigkeit des Motors ge- 
steigert bezw. verringert. 

Steljes- Ferndrucker kommt auch in Verbindung mit dem Fern- 
sprecher in Anwendung. Bei Einzelleitung wird Ser Ferndrucker 
oder der Fernsprecher durch einen Umschalter wechselweise mit der 
Gegenstation verbunden. Der Ferndrucker wird dann zweckmälsig 
mit der in Fig. 39 dargestellten und weiter unten beschriebenen Weck- 


signaleinrichtung versehen, die es ңе, та jeder Zeit wahrend 
des Telegraphierens den Wecker аш Fernsprecher der anderen Station 
erténen zu lassen und den Inhaber derselben ап den Fernsprecher zu 
rufen. у ў 

Веі Doppelleitung wird дег Ferndrucker nach Art der Duplex- 


Fig. 41. Z.A.: Der Steljessche Ferndrucker. 


schaltung neben dem Fernsprecher unter Benutzung der Erde als 
Rückleitung und unter Vorschaltung von entsprechenden Induktanz- 
rollen an die Fernsprech-Doppelleitung angeschlossen. Bei solcher 
Anordnung können Ferndrucker und Fernsprecher zu gleicher Zeit 
betrieben werden und sind voneinander unabhängig. 

Die erwähnte Wecksignaleinrichtung (Fig. Sé besteht aus den 
Kontaktfedern f und g und dem isoliert auf dem Arme k des 
Korrektionshebels і angebrachten Kontaktplättchen h. Wird der 
Hebel i in Korrektionsstellung gebracht, so gleitet des Kontakt- 
plattchen h unter die an ihrem Ende leicht umgekröpften Federn f 
und g und bringt dieselben so miteinander in Verbindung. Dadurch 
wird für den Telegraphierstrom ein Nebenstromkreis geschlossen, wel- 
cher einen polarisierten Wecker enthält, so dafs dieser ertönt, sobald 
der Korrektionshebel besagten Kontakt schliefst. 

Während des eigentlichen Telegraphierens kann der Wecker indes 
nicht ertönen, da selbst die für den Abdruck von Doppelbuchstaben 
erforderliche Anzahl Stromstöfse nicht ausreicht, um den Korrektions- 
hebel soweit anzuheben, dafs der Signalkontakt geschlossen wird. Wird 
dagegen der Hebel i durch eine genügende Anzahl Stromimpulse in 
Korrektionsstellung gebracht, so ertönt der Wecker, und zwar solange, 
wie der Korrektionsstrom nach Erreichung der Korrektionsstellung noch 
fortdauert. Der Telegraphierende hat es damit in der Hand, durch 
Herbeiführung der Korrektion den Wecker der Gegenstation zum Er- 
tönen zu bringen. 2; 


Frahms Geschwindigkeitsmesser 
ausgeführt von Friedrich Lux in Ludwigshafen a. Rh. 
(Mit Abbildungen, Fig. 42--51.) 

Der durch D. R.-P 134712 geschützte Frahmsche Geschwindig- 
keitsmesser beruht auf der Anwendung der Resonanz, d.h. der 
Eigenschaft elastischer Körper, stark in Schwingung zu geraten, wenn 
sie von aufsen her rhythmische Anstölse empfangen, deren Schwingungs- 
zahl in der Zeiteinheit (Frequenz) mit derjenigen ihrer Eigenschwingung 

ng stattfindet, 


zusammenfällt. 
Resonanz kann überall auftreten, wo Wellenbew: 

also z. B. bei Schall-, Licht- und elektrischen Wellen. “Ber am 16. April 
1850 erfolgte Einsturz der 102 m langen Hängebrücke von Angers, 
bei der 226 französische Soldaten ihr Leben einbüfsten, wird als ein 
erschreckendes Beispiel von Resonanzwirkung angesehen, und die Unter- 
suchungen Hermann Frahms an Schiffswellen haben den Nachweis er- 
bracht, dafs auch hier die Resonanz von ganz verhängnisvoller Wirk: 
sein kann. Aus seinen Untersuchungen hat Frahm nicht nur das Mitte 


abgeleitet, eine schädliche Resonanz zu unterdrücken, sondern ist zu- 
gleich auf den Gedanken gekommen, nützliche Resonanzen zu erzeugen 
und zur Messung von Geschwindigkeiten zu benutzen. 

Das Element, auf dem sich der in Fig. 42 in natürlicher Gröfse 
dargestellte Frahmsche Geschwindigkeitsmesser aufbaut, besteht aus 
einer Feder von bestem Uhrfederstahl oder einem anderen elastischen 
Material, die für die gewöhnlichen Verwendungszwecke eine Dicke von 
0,25 mm, eine Breite von 3,0 mm und eine Länge von etwa 40-55 mm 
hat. Diese Abmessungen gestatten eine handliche Ausführung der 
Apparate und genügen für die meisten prektischen Fälle; sie können 

aber zur Erreichung der verschiedensten Zwecke be- 
liebig verkleinert oder vergrofsert werden. ” 

Diese Feder sitzt im Schlitz eines kleinen vier- 
kantigen Schuhs, mit dem sie durch Nietung und 
Lötung äufserst solid verbunden ist. An ihrem oberen 
Ende ist die Feder auf eine Länge von etwa 4mm 
rechtwinkelig umgebogen, und das umgebogene Ende, 
der Kopf, ist mit weilser Emailfarbe überzogen, um 
weithin sichtber zu sein. In dem Winkel, den der 


Fig. 42. Fig. 43. 


Fig. 44. 
Fig. 43+4. Z.A.: Балта Geschwindigkeitemesser. 


Kopf mit dem Schaft der Feder bildet, wird ein Tropfen Lötzinn 
befestigt. 

Da zur Herstellung einer solehen Feder ein Material von möglichst 
gleichmäfsiger Beschaffenheit und Dicke genommen wird, hängt ihre 
Schwingungszahl (Frequenz) hauptsächlich von der Länge ihres frei- 
schwingenden Teiles und der Belastung am Kopfende ab. Indem man 
Federn, deren schwingender Teil zwischen 40 und 50 mm lang ist, 
verwendet und diese am Kopf mit mehr oder weniger Lötzinn versieht, 
kann man also jede beliebige Frequenz, etwa іп den Grenzen von 35-:- 
100 Schwingungen in der Sekunde oder 2000-:-6000 Schwingungen in 
der Minute herstellen. 

Eine Anzahl solcher nach irgend einer beliebigen Stufenleiter ab- 
gestimmter Federn wird, wie aus den Fig. 43 u. 44 er- 
sichtlich, in einem Abstand von 1 mm zwischen jeder Feder, 
auf einem Steg, einem vierkantigen Eisen- oder Messingstab 
von 6,5 X 6,5 mm 
Querschnitt in einer 
Reihe nebeneinander 
aufgeschraubt und bil- 
det so einen Kamm, 
ein abgeschlossenes 
System von einem ge- 
wissen Mefsbereich. 
Die Länge eines sol- 
chen Kammes ist во- 
zusagen unbegrenzt; 
wenigstens könnte er 
eine Länge von 1 ш 
und darüber haben 
und Hunderte solcher 

stufenweise abge- 
stimmter Federn tragen. In den meisten Fällen kommt man aber 
mit einer verhältnismälsig kleinen Zahl, etwa 25--50, unter Um- 
ständen sogar mit einigen wenigen, beispielsweise mit 3--5 Fe- 
dern aus. 

Dieser Kamm ist auf zwei dünnen Blattfedern, den Brücken, be- 
festigt, die auf Pfeilern aufgeschraubt sind und dem Steg eine kleine 
pendelnde Bewegung senkrecht zu seiner Längsachse gestatten. Bei 
Verwendung einer sehr kleinen Anzahl von Federn genügt eine solche 
Brücke, die unter Umständen sogar nur an einer Seite einges t zu 
sein braucht, und für gewisse Fälle ist selbst diese elastische Unterlage 
nicht erforderlich; der Kamm sitzt unmittelbar auf der Stelle auf, 
wo man eine Frequenz ermitteln will. 

Dieser Kamm kann nun in verschiedener Weise in Schwingung 
versetzt werden. 

Am einfachsten wird er, je nach den Umständen mit oder ohne 
Brücke, unmittelbar an dem Gestell einer Maschine angebracht, deren 
Geschwindigkeit gemessen werden soll. 

Da es, aufser vielleicht bei elastischen Wellen wie bei der De 
Laval-Turbine oder bei federnden Lagerungen, wohl nie ganz gelingen 
wird, den Schwerpunkt eines rotierenden Systems genau in die 
Drehungsachse zu verlegen oder dauernd darin zu erhalten, so erleiden 
die Lager und Gestelle aller laufenden Maschinen mehr oder weniger 
starke Erschütterungen. 

Diese Erschütterungen reichen in vielen Fällen vollkommen aus, 
die entsprechenden Federn eines mit dem Maschinengestell verbun- 


Fig. 45. 
Fig. 45 и. 46. Z.A.: Frahms Geschwindigkeitsmesser. 


уым аа алы сы. 


„Beobachtung durch ein geübtes Au; 


2 mittelbar auf diesen Hebel 


denen Kammes in Schwin; zu versetzen; die Schwingungsweite 
(Amplitude) kann je Bar ler Exzentrizität des Schwerpunktes 
zwischen 2---30 mm und darüber betragen. 

Wohl bei den meisten schnellaufenden Maschinen, die etwa über 
1000 Umdrehungen in der Minute machen, also z. B. bei Dampfturbinen, 
Peltonrädern, Ventilatoren, Zentrifugen und Separatoren kann für die 
, bei wissenschaftlichen Messungen, 
Laboratoriumsversuchen und dergl., die unmittelbare Befestigung des 
Kammes angewendet werden, ja bei Ablesung in unmittelbarer 
Nähe schon eine Amplitude von einigen mm und noch darunter voll- 
kommen genügt. Für praktische Zwecke dagegen, bei denen sozu- 

jedermann und auf gröfsere Abstände, wenigstens auf ein paar 
Meter Entfernung hin, im Stande sein soll, abzulesen, genügt eine so 
kleine Amplitude nicht; hier sind Ausschläge von 20--30 mm er- 
forderlich, und für diese ist dann meistens, aufser bei schlecht ge- 
bauten oder bei ausgelaufenen Maschinen, eine besondere Erregung 
des die Federn tragenden Kammes erforderlich. 

Diese Art, den Kamm in Schwingung zu versetzen, ist daher die 
mechanische Erregung durch ein Daumenrad. 

Man setzt beispielsweise * 
auf eine Welle, deren Um- 
drehungszahl gemessen wer- 
den soll, eine Scheibe mit 
einer Anzahl Erhöhungen und 
Vertiefungen auf und läfst 
gegen sie einen Hebel schlei- 
fen, der dadurch in Schwin- 

преп versetzt wird. Diese 
chwipgungen kann man nun 
auf einen Kamm übertragen, 
indem man ihn entweder un- 


aufsetzt oder durch einen 
Stab, einen Draht oder eine 
Schnur mit ihm verbindet. 

Die Fig. 45--47 zeigen die drei verschiedenen Ausführungsformen 
dieser Erregungsweise, bei deren Anwendung man die Schwingungen 
bis auf etwa 10 m Entfernung übertragen kann. 

Will man jedoch die Umlaufsgeschwindigkeit einer Maschine in 
noch gröfserer, ja jeder beliebigen Entfernung von ihrem Standort 
ermitteln, so bedient man sich der elektrischen Übertragung in folgen- 
der Weise: 

An dem Steg eines Kammes (Fig. 48 u. 49) wird parallel zu den 
Federn ein Stück Weicheisen in Form eines Flachstabes befestigt, das 
den Anker eines Magneten bildet, dessen Polschuhe mit Drahtspulen 
versehen sind. Geht nun durch diese Spulen ein Wechselstrom, so 
wird das magnetische Moment abwechselnd vermehrt und vermindert, 
der Anker abwechselnd mehr oder weniger angezogen und der Kamm 
dadurch in rhythmische Schwingungen versetzt. Genau wie bei den 
bisher geschilderten Anordnungen werden sämtliche Federn gleich- 


Fig. 47. Z. A.: Frahms Geschwindigkeitsmesser. 


Fig. 49. 
Fig. 48 и.49. Z.A.: Frahms Geschwindigkeitsmesser. 


Fig. 48. 


zeitig an ihren Wurzeln erschüttert, und diejenige Feder, deren Eigen- 
schwingungszahl mit der Erregungsschwingungszahl annähernd über- 
einstimmt, gerät in starke Schwingung, deren Amplitude von dem 
höheren oder geringeren Grade der Übereinstimmung der Schwingungs- 
zahlen abhängt. 

Soll beispielsweise die Umlaufszahl eines Wechselstromgenerators 
bestimmt werden, so schliefst man einfach diese Magnetspulen unter Ein- 
schaltung eines entsprechenden Widerstandes an einer ganz beliebigen 
Stelle an das Leitungsnetz an und liest, da die Polwechsel ja ein 
ganzes Vielfaches der Umlaufszahlen sind, an dem Apparat sowohl 
diese wie jene unmittelbar ab. 

Ist aber die Umlaufsgeschwindigkeit einer beliebigen anderen 
Maschine, die nicht zugleich Wechselstrom erzeugt, zu messen, 80 müssen 
ein besonderer Wechselstromgenerator, der von dieser Maschine ange- 
trieben wird, und eine besondere Leitung in Anwendung gebracht 
werden. 

Ein solcher Wechselstromgenerator einfachster Form (Fig. 51) 
besteht aus einer gezahnten Weicheisenscheibe, die vor den Polschuhen 
eines mit einer Wicklung versehenen, permanenten Magneten rotiert. 
Entweder setzt man diese Erregerscheibe unmittelbar auf die Welle, 
deren Umlaufsgeschwindigkeit gemessen werden soll, auf oder man 
baut sie mit dem Magnet zu einem besonderen Apparat zusammen, 
der dann von jener Welle aus durch einen Riemen angetrieben wird. 

Fig. 51 stellt einen solchen Wechselstromgenerator dar, dessen 
man sich bei bereits vorhandenen Maschinen, bei denen die un- 


mittelbare Verbindung der Erregerscheibe mit einer Welle etwas 
umständlich sein würde, bedient. Dieser Apparat wird mit dem aus 
der Telegraphie und Telephonie bekannten Ausdruck „Geber“ be- 
zeichnet. Seine Wicklung wird durch eine doppelte oder bei Be- 
nutzung der Erde als Rückleitung, durch eine einfache Leitung mit 
der Wieklang des in Fig. 50 dargestellten anzeigenden Apparates, 
dem „Empfänger“, verbunden und zeigt hier durch die schwingen- 


den Federn die in jedem’ 


Augenblick vorhandene Ge- 
schwindigkeit an. 

An Stelle eines Wechsel- 
stromes kann zur Erregung 
der Federn auch unterbroche- 
ner Gleichstrom benutzt wer- 
den; man hat sich dann 
nur eines Gleichstromunter- 
brechers bekannter Konstrak- 
tion zu bedienen, der von 
der Maschine, deren Ge- 
schwindigkeit gemessen wer- 
den soll, angetrieben wird. 

Aus dem bisher Gesagten 
ergibt sich, dafs der zuletzt 

childerte, nämlich der 
urch elektrische Übertra- 
gung erregte Empfänger sich 
speziell dazu eignet, die Pol- 
wechsel eines Wechselstroms 
oder die Unterbrechungen 
eines Gleichstroms zu ermit- 
teln oder, sei es mit, sei es 
ohne Verbindung mit einem 
besonderen Geber, die Ge- 
schwindigkeiten von Maschi- 
nen und Wellen jeder belie- 
bigen Art in jeder beliebigen 
Entfernung zu messen. Es 
ist ohne weiteres klar, dafs 
ein Geber gleichzeitig meh- 
rere Empfänger erregen kann. 
Da aber Wellen verschiedener 
Frequenz und Amplitude, die 
übereinandergelagert durch 
eine Leitung zum Ee 
gehen, von diesem wieder 
zerlegt werden, so kann auch 
ein Empfanger von шеһгегеп, 
ja von beliebig vielen Stellen 
aus gleichzeitig erregt wer- 

en. 


Es lassen sich also zwei 
oder mehr Wechselströme 
unmittelbar miteinander auf 
ihre Frequenz vergleichen, 
und man kann daher den 
Frahmsohen Apparat spe- 
ziell dazu verwenden, zwei 
Wechsel- oder Drehstrom- 
generatoren parallel zu sohal- 
ten, wobei er gleichzeitig 
als Phasenindikator dient, 
oder die Schlüpfung der von 
ihnen betriebenen Elektro- 
motoren zu bestimmen und 
dergl. mehr. 

Ebenso kann man von 
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Fig. 51. А eta 
‚50 u SL Z. A.: Frahms Geschwindigkeite- бішег einzigen Stelle aus be- 
Sa messer. = liebig viele Maschinen auf 


ihren Gang überwachen und 
damit eine weitgehende Zentralisation der Betriebskontrolle schaffen. 


Schaltuhr 


zum selbsttätigen Abschalten von Laden-Schaufenster- und 
Reklamebeleuchtungen 
von Paul Firchow Nachfolger in Berlin W. 
(Mit Abbildungen, Fig. 52-54.) 

Die zum selbsttätigen Abschalten von Laden- Schau- 
fenster- und Reklamebeleuchtungen dienende Schaltubr 
von Paul Firchow Nachfolger in Berlin W, wie sie in Fig. 52 u. 
53 dargestellt ist, besteht im wesentlichen aus einem Ankeruhrwerk und 
einem Handechalter. Beide sind auf einer eisernen, zum Anhängen 

ingerichteton Grundplatte aufmontiert und durch eine Schutzkappe 
nach aufsen abgeschlossen. 

Die stromführenden Teile sind isoliert und das Uhrwerk davon 
getrennt, so dafs es auch bei geschlossenem Schalter keinen Strom 
erhält. Der isolierte Griff dee Schalters ragt darch die Schutzkappe 
hindurch, damit diese zum Zwecke des Einschaltens nicht abge- 
nommen zu werden braucht. Eine darch das Uhrwerk gedrehte, in 
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24 Stunden geteilte und mittels Schlüssels einstellbare Scheibe sperrt 
nach erfolgter Einschaltung den Schalter und gibt diesen nach Ver- 
lauf der gewünschten Zeit zur Öffnung des Nutzstromes frei. Durch 
diese Einrichtung wird es ermöglicht, die Ausschaltung bis zu 
etwa 21 Stunden vorher einzustellen. Eine in der Schutzkappe an- 
geordnete Glasscheibe gestattet den Einbliok in das Innere zum 
Zwecke des Einstellens. Im Moment des Ausschaltens arretiert . sich 
das Uhrwerk selbsttätig in einer solchen Lage, dafs es bei der Ein- 

schaltung = 

stets von 
selbst wieder 

in Gang 
kommt. Der 
Anschlufs er- 
folgt nach 
dem Schema 
Fig. 54. 

Bei der 
Einstellung 
drückt man 
den Schalter- 
griff herunter, 
wodurch die 
Schliefsung 
des Stromes 
bewirkt wird. 
Darauf wird 
mittels des 
Kleinen; ү x a 

arate beigegebenen Schlüs- 
Ko die Teilscheibe so weit ge- 
dreht, dafs der Einfallhebel 
des Schalters auf diejenige Zahl 
einsteht, welche der gewünsch- 
ten Brenndauer entspricht. 
Erfolgt beispielsweise die Ein- 
schaltung um 7 Uhr abends 
und wird die Scheibe auf die 
Zahl 4 eingestellt, ‚so erfolgt 
die Ausschaltung nach 4 Stun- 
den, also um 11 Uhr abends. 
Gleichzeitig mit der täglichen 
Einschaltung hat auch das Auf- 
ziehen des Uhrwerkes zu er- 
folgen. Die Brenndauer kann, wie erwähnt, bis zu 21 Stunden vorher 
eingestellt werden. Das Gewicht dieser Uhr beläuft sich auf 2,2 kg, 
die Dinge beträgt 27 ош bei einer Breite von 14cm und einer Tiefe 
von 10 om. 


Fig. 52. 


Fig. 54. 
Fig. 524-54. Schaltuhr zum selbsttätigen Ab- 
schalten con Laden-Schaufenster- und Reklame- 
beleuchtungen. 


Registrierender Strommesser. 


Einer von A.H. Armstrong herrührenden Beschreibung eines 
für Registrieraufnshmen im Eisenbahnwagen bestimmten Mefsgerätes 
der General Electric Co., das von Robins konstruiert wurde, ent- 
nehmen wir nach der „Zeitschrift für Ekletrotechnik“ folgende 
Angaben: та 

Die raschen Änderungen der Stromverhiltnisse machen voll- 
kommene Dämpfung und kurze Eigenperiode notwendig, und die Er- 
schütterungen während der Fahrt bedingen richtige Balancierungen 
und geeignete Konstruktion. Die ewendete Mefsmethode ist die 
dynamometrische. Die feste Spule wird vom Mefsstrom, die beweg- 
liche von einem konstanten (1 A) Batteriestrom durchflossen. Die be- 
wegliche Spule wird von einer verstellbaren Torsionsfeder im Gleich- 
gericht gehalten. Die Stromzuführung geschieht gleichfalls durch 

piralfedern. Zur Arretierung dient ein Spurlager. Die vertikale Be- 
wegung der Spule ist beschränkt. Die festen Spulen haben ca. 2400 
A.-W., die beweglichen ca. 80 A.-W., und das erzeugte Drehmoment 
ist bei maximelem (24°) Ausschlag 210 gem, ist also viel grofser als 
bei allen bekannten Mefsgeräten. 

Als Schreibzeug dient eine Kapillarröhre, die ständig durch einen 
Heber mit Tinte gefüllt wird. Wenn das Instrument stationär benutzt 
wird, ruht die Feder nicht auf dem Papier, während dies bei hoher 
Geschwindigkeit der Fall sein darf. Die Adjustierung der Schreib- 
feder erfolgt durch ein kleines Spannschlofs und eine Feder. Das 
Papier ist са. 85 mm breit und wird durch einen kleinen Motor mit 
einer Geschwindigkeit von 100-200 mm p. Min. aufgerollt. Die 
Papierführung erfolgt durch Lochung und Zahnrad. 

Auf dem Wagen werden zwei solche Mefsgerãte verwendet, und 
zwar Strom- und Spannungsmesser. Eine elektrische Zeitmarkierung 
mit Uhrwerk, Elektromagnet und Schreibzeug gestattet die Registrie- 
rung der Geschwindigkeit. Durch diese Instrumente ist man in der 
Lage, Wirkungsgrad und Wärmeverhältnisse für verschiedene Betriebs- 
weisen aufzunehmen, respektive vorherzusagen. 

Das Gewicht eines kompletten Apparates beträgt ca. 50 Кр bei 
einem Drehmoment von 200 gem, einer Schwingungsdauer von 0,33 Sek. 
und einem Wattverbrauch von 0 W in der beweglichen Spule und 
130 W in der festen beim Strommesser und 3,3 W respektive 33 W 
beim Spannungsmesser. 
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Einrichtungen für Gesundheitspflege. 
Röntgenapparat für Kriegszwecke 


von Ingenieur W. Otto in Berlin NW 
ausgeführt von der Elektrizitätsgesellschaft „Sani 
(Mit Abbildungen, Fig. 55--57.) 
Nachdruck verboten. 

Bei allen Kultur-Nationen ist das ernste Bestreben vorhanden, die 
Schrecken des Krieges dadurch nach Möglichkeit herabzumildern, dafs 
man dem verwundeten Soldaten ärztliche Behandlung, sorgsame Pflege 
und möglichst umfangreiche Wartung zuteil werden läfst. Zu dem 
Zwecke werden die Feldlazarette mit allem versehen, was von ärzt- 
lichen Einrichtungen und Apparaten unter den besonderen Verhält- 
nissen, wie der Krieg sie bietet, sich nur beschaffen und verwenden 
lafst. Man ist be- 
müht, alle die Er- 
rungenschaften der 
Wissenschaft und der 
Technik, die man zu 
Hause, in der Klinik 
zu Hilfe nimmt, für 
die Tätigkeit des 
Arztes und die Be- 
handlung des Patien- 
ten auch im Felde 
sich dienstbar zu 
machen, und zwar 
unter Anpassung an 
die veränderten, ein- 
schränkenden und 
beengenden Verhält- 
nisse, die den Arzt 
oftmals ein Hilfsmit- 
tel entbehren lassen, 
dessen Anwendung 
vielleicht lebensret- 
tend wäre. 

In den letzten 
Jahren hat ein ärzt- 
liches Hilfsmittel 
physikalischer Natur 


“ in Berlin. 


Fig. 55. 


EWECTR.GES.SANITAS. BERUN. 
Fig. 56. 


Teile des Instrumentariums so eingerichtet, dafs Beschädigungen des 
Apparates oder Bruch einzelner Teile ausgeschlossen ist. 

In dem langen, am Boden stehenden Kasten (Fig. 57) ist die 
aus sechs Zellen bestehende Akkumulator-Batterie untergebracht, deren 
Zellengefälse aus Zelluldid hergestellt sind. Ihre Kapazität beträgt 
60 Ampérestunden. 

Bei dem oberen Kasten (Fig. 57) ist die Vorderwand aufklappbar ; 
es wird darin die Schalttafel mit dem gesamten Schaltapparate sicht- 
bar. Wie Fig. 57 zeigt, wird die Akkumulator - Batterie mittels 
Leitungsschnüre an die Tafel angeschlossen. Der Funkeninduktor liegt 
im Innern des oberen Kastens (Fig. 57) hinter der Schalttafel, während 
die Unterbrechungsvorrichtung sich an der rechten Seite desselben 
Kastens befindet und nach Öffnen einer Klappe, zum Zwecke der 
Bestimmung der Unterbrechungszahl, von aufsen zugänglich ist. Auf 
dem Deckel des Kastens befindet sich das Stativ, das das Röntgen- 
rohr und die von dieser zum Induktor führenden Kabel trägt. Die 
Anschlufsklemmen des Induktors sind auf dem Deckel sichtbar; links 
Бере dem Kasten steht das Kryptoskop, welches den Leuchtschirm 
irgt. 

Dae Stativ ist zusammenlegbar und wird unter dem Deckel des 
unteren der auf Fig. 57 veranschaulichten Kästen aufbewahrt, welcher 
in Fig. 55 besonders dargestellt ist. Das Innere dieses Kastens besitzt 
zwei sorgfältig gepolsterte Fächer, in denen die beiden Röntgenröhren 
untergebracht werden, während sich in einem Nebenfach das zusammen- 
schiebbare Kryptoskop befindet. 
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Fig. 552-57. Röntgenapparat für Kriegsswecke von Ingenieur W. Otto in Berlin. 


allgemein Verbreitung gefunden, das ganz neue Perspektiven für die 
Erkennungskunst geschaffen hat und auch, als Heilmittel verwendet, 
gegenüber einer grofsen Zahl bestimmter Krankheitsformen gute 
Dienste leistet; es sind dies die Röntgenstrahlen. 

So wie heute keine chirurgische Klinik mehr ohne Röntgenein- 
richtung gedacht werden kann und der praktische Arzt schon Röntgen- 
strahlen für seine Privatpraxis, im eigenen Sprechzimmer für die 
Diagnose zahlreicher Krankheitsfalle zu Rate zieht, so ist es fir den 
Kriegsfall von allerhéchstem Werte, wenn dem Arzte ein Réntgen- 
Instrumentarium zu Gebote steht. Nirgends mehr als im Felde bietet 
sich Gelegenheit, Röntgenstrahlen mit gutem Erfolge zu verwenden; 
geben sie doch die beste und zuverlässigste Auskunft über den Zu- 
stand der Verwundung, über die Art der Knochenverletzung und den 
Sitz des Gescholsstückes. 

In Fig. 55 +57 ist eine von Ingenieur W. Otto in Berlin NW 
konstruierte Röntgeneinrichtung für Kriegszwecke dargestellt, 
wie sie von der Elektrizitätsgesellschaft „Sanitas“ in 
Berlin für die russischen Lazarette geliefert wurde. 

Der gesamte Apparat ist in drei starken, eisenbeschlagenen Holz- 
kästen (Fig. 57) mit Tragringen untergebracht; die Kästen sind so fest 
gebaut und in ihrem Innern für die Aufnahme der verschiedenen 


Die für die photographischen Aufnahmen benötigten Chemikalien 
sind in kleine Tuben verpackt und haben ebenso wie die photogra- 
phischen Platten ibren Platz in einem anderen Nebenfache des Kastens, 
Fig. 55. 

S Hiernach sind alle zu einem vallstindigen Röntgen-Instrumentarium 
gehörigen Teile vorgesehen und gut untergebracht. Für die Wieder- 
aufladung der Akkumulatorenbatterie ist eine besondere Ladevorrichtung 
vorhanden, die in einem, wie Fig. 56 zeigt, starken, gleichfalls eisen- 
beschlagenen, von zwei Männern bequem zu transportierenden Kasten 
untergebracht ist und aus einer Dynamomaschine und einem Benzin- 
motor besteht. Der Motor gleicht in seiner Konstruktion den bei 
Automobilen üblichen. Er besitzt Wasserkühlung und automatische, 

` elektrische Zündung. Ein Widerstand mit Regulierkurbel dient zur 
Regulierung der Spannung der Dynamomaschine auf 16 Volt, welche 
man am Voltmeter abliest. 

So ist denn heute auch der im Felde stehende Arzt in den Stand 
gesetzt, mit Hilfe der Röntgenstrahlen seine Diagnose zu schärfen. 
und zu präzisieren und gestützt auf das Bild, das sie ihm vom Zu- 
· stande des verwundeten Gliedes geben, für sein therapeutisches Ein- 
greifen den richtigen Weg zu wählen. 


24 


Elektrisierapparat 
der Elektrizitéte-Aktiengesellschaft Hydrawerk in Berlin N. 


(Mit Abbildung, Fig. 58) 

Die in der ärztlichen Praxis gebräuchlichen Elektrisier- 
apparate haben den Nachteil, dafs sie meist in einem unhandlichen 
Kasten untergebracht sind und ihre Verwendung wegen der Unbequem- 
lichkeit des Transports immer mehr oder weniger beschränkt bleiben 
mufs. Diesen Übelstand zu beseitigen, ist der Zweck des von der 
Elektrizitäts-Aktiengesellschaft Hydrawerk in Berlin N 
gebauten Elektrisierapparats, der in Fig. 58 dargestellt ist. 

Diese unter der Bezeichnung „Hydra -Elektrisierstab“ gelieferte 
Vorrichtung besteht aus zwei Metallhülsen, von denen die eine das 
Element, die andere den Induktionsapparat enthält. Verschiedene 
Elektroden sind in einer aus dem Ende der einen Hülse aufge- 
schraubten Kapsel (Utensilienkammer) untergebracht. 


Fig. 58. Elektrisierapparat der Elektrisitäts- Aktiengesellschaft Hydrawerk in Berlin. 

Die Verwendung des Apparates geschieht in der Weise, dafs man 
die beiden Hülsen durch die vorhandenen Stöpsel und die korrespon- 
dierenden Buchsen direkt oder mittels der in der Utensilienkammer 
untergebrachten Leitungsschnur miteinander verbindet. Im ersten 
Fall dienen die Hülsen selbst bezw. die blanke Utensilienkammer als 
Handelektroden. Durch Druck auf einen seitlich herausragenden Knopf 
wird der Apparat in Tätigkeit gesetzt. Eine allmähliche Verstärkung 
des Stromes kann dadurch bewirkt werden, dafs man das Rohr an 
dem Knopf, der oben aus der Hülse des Induktionsapparates heraus- 
ragt, teilweise hervorzieht. Durch einen Umschalter kann man den 
Apparat auf primären und sekundären Strom einstellen. 2 

Zum Blektrisieren einzelner Körperteile leistet der Apparat bei 
getrennter Anwendung gute Dienste, da die biegsame Leitungsschnur 
jeder beliebigen Bew. g folgt und somit die an dem Induktorium 
angeschraubte Elektrode an jeder beliebigen Stelle des Körpers ange- 
setzt werden kann. Die handliche Form und die geringe Raumbean- 
spruchung des Hydra-Elektrisierstabs ermöglichen es, ihn bequem in 
der. Rocktasche zu tragen opd. во überall stets gebrauchsfertig zur 
Stelle zu haben. 


Abfuhr-Kippwagen 
von Hermann Heepe in Uslar im Solling. 
(Mit Abbildung, Fig. 59.) Nachdruck verboten. 

Um ein Entleeren des Inhalts grofser Abfuhrwagen, die für Pferde- 
betrieb eingerichtet sind, in schnellerer Weise vollziehen zu können, 
als es durch die Handarbeit mittels Schippe geschieht, sind bereits 
` verschiedene Konstruktionen ersonnen worden, mit dem Grundgedanken, 
durch Aufklappen der Wände des Wagenkastens diesen Zweck 
zu erreichen. Bei dem unter Nr. 151534 patentierten Abfuhrwagen 
nun soll das Entleeren durch Kippen des Wagenkörpers be- 
wirkt werden. Der Wagen ist, so teilt uns Gustav Jarchoff in 
Schöneberg mit, dabei so eingerichtet, dafs das Einführen Staub 
entwickelnder Abfuhrstoffe (Müll, Unrat, Sand u. s. w.) ohne lästig wir- 
kende Staubentwicklung vor sich geht. 

Die Neukonstruktion besteht darin, dafs durch Einandernähern 
der beiden Räderpaare des Wagens die Gleichgewichtslage des Wagen- 
kastens aufgehoben wird, so dafs der letztere nach hinten zu kippt 
und sich selbsttätig seines Inhalts entleert. 

Das Gestell des Wagens besitzt eine vordere Achse b und eine 
hintere c, auf denen die Räder a befestigt sind. Die Vorderachse b 
ist mit der Hinterachse о durch eine Stange 4 derart verbunden, dafs 
die letztere mit der einen Wagenachse in der Längsrichtung ver- 
schiebbar ist. Nach Lösen eines Vorsteckstiftes c und Ziehen an dem 
hakenförmigen, freien Ende f der Stange d kann die Hinterachse c 
der vorderen Achse b genähert werden. Um die beiden Achsen b und 
с leichter beweglich zu machen, kann b mit einer Metallmuffe g 
versehen werden, durch die dann die Stange g hindurchgeht. Um 
das Umwenden des Wagens zu ermöglichen, ist die Vorderachse b in 
bekannter Weise um eine mittlere senkrechte Achse drehbar. 

Auf das Wagengestell wird der für die Aufnahme der Abfuhr- 
stoffe bestimmte Wagenkasten h aufgesetzt. Die Längsverschiebung 
des Kastens h bei der Fortbewegung des Wagens wird dadurch ver- 
mieden, dafs der Boden i einen dem Querschnitt der Vorderachse b 
entsprechenden Querschlitz k aufweist. Der Boden i zeigt ferner 
ungefähr in der Mitte zwei Bügel 1, welche, wenn die Räderpaare a 
einander genähert werden, die auf der Hinterachse c befestigten Rollen 
m umgreifen, wodurch der Wagenkasten h, welcher jetzt die Gleich- 
gewichtslage überschritten hat und nach hinten gekippt ist, an dem 
vollständigen Heruntergleiten von der Achse c verhindert wird. 


Der nach oben und den Seiten zu völlig -geschlossene Wagen- 
kasten В ist mit Einfüllöffnungen versehen, die durch Verschlufsklappen 
n abgedeckt sind. An letzteren und an den Seitenwandungen des 
Wagenkastens h sind in Scharnieren umlegbare, zweiteilige Flügel o 
befestigt, welche das Offnen der Verschlufsklappen n begrenzen, diese 
in der Offenstellung sichern und dabei mit ersterer eine Art Füll- 
mund bilden, durch den der Staub nicht austreten kann, umsoweni- 


‘ger als der Füllmund beim Offenstehen durch einen Vorhang s ver- 


schlossen ist. Die Hinterwand des Wagenkastens Һ zeigt eine durch die 
Klappe р verschliefsbare, für den Austritt des Миа bestimmte, 
grölsere Öffnung. 


Fig. 59. Abfuhr-Kippwagen von Hermann Heepe in Uslar, 


Nachdem der Wagenkasten h durch Entleeren der Abfuhrstoff- 


sammelbehälter in den Füllmund gefüllt ist, wird der Wagen zur 
Abladestelle gefahren. Hier werden die Zugtiere von der Deichgel q 
losgeschirrt und die Ortscheite an dem Haken f der Stange d ange- 
hängt. Dann treibt man nach Entfernen des Vorsteckstiftes e die Zug- 
tiere an und bringt so die Hinterachse о mit den Rollen m zum Gleiten 
an der Bodenfläche i des Wagenkastens n. Die Bewegung dauert so 
lange an, bis die Rollen m in den Bügeln | zu liegen kommen. 

In diesem Augenblick ist die “Gleichgewiohtslage des Wagen- 
kastens h aufgehoben, und der Kasten kippt um die durch die Hinter- 
achse о gebildete Drehachse nach hinten. Vorher wurde die Klappe p 
geöffnet, so dafs eine Entleerung des Wagenkastens erfolgt. 

Der geleerte Wagenkasten h wird dann mit der Hand wieder 
hoch gekippt, bis seine Bodenrille k von neuem auf der Vorder- 
achse b zu liegen kommt. Die Pferde werden hierauf wieder ange- 
spannt und angetrieben, und dadurch trennt man die Räderpaare von- 
einander und bringt die einzelnen Teile des Wagens wieder in ihre 
normale Stellung. 

Nicht unerwähnt sei zum Schlufs, dafs sich die Konstruktion in 
alle Wagentypen einbauen läfst, wobei es sich gleichbleibt, ob der 
Wagenkasten auf Federn ruht oder nicht. 


Die Gefahr der Zinkoxyddäsıpfe in Metallgiefsereien nnd ihre 
Beseitigung. Im Metallgielsereibetrieb besteht die Hauptgefahr für 
die Gesundheit der Arbeiter in dem Einatmen von Zinkoxyddämpfen. 
Die Wirkung äufsert sich nicht nur in chronischen Erkrankungen der 
Lungen und des ganzen Atmungsweges, sondern bringt auch ein fieber- 
haft auftretendes, häufig tötliches Towohlsein, das sogen. ,,Giefserei- 
fieber“ hervor. Die Statistik hat nachgewiesen, dafs die Sterblichkeit 
in Giefsereien eine relativ hohe ist, und dafs das Durchschnittealter 
der dort beschäftigten Arbeiter nur 55 Jahre 'beträgt. Statistische 
Zahlen sprechen aber immer eine sehr deutliche Sprache, und so ist 
es denn durchaus ап der Zeit, dafs man, wie in anderen gewerblichen 
Betrieben, auch für die Gefahren schlecht entlüfteter Metallgiefsereien 
nach hygienischen Abwehrmitteln sucht. Von den Verrichtungen in 
solchen Giefsereien sind die Momente die gefährlichsten, in denen der 
Arbeiter den gefüllten Tiegel aus dem Schmelzofen hebt und das 
flüssige Metall abschäumt und dann in die Formen giefst. Bei dieser 
Prozedur bildet sich regelmäfsig eine so dichte Wolke von Zinkoxyd- 
dämpfen, dafs der Giefser kaum zu atmen vermag und hinterher 
sofort ins Freie laufen mufs. Hier empfiehlt es sich, den Schmelz- 
tiegel gleich beim Herausheben mit einem Deckel zuzudecken und dann 
unter ein in entsprechender Höhe angebrachtes, biegsames Rohr (bezw. 
Schlauch) zu setzen, das in ein grofses, verzinktes Eisenblechrohr 
mündet. Dieses Hauptrohr führt ins Freie und wird zweckmäfsig mit 
einem Exhaustor verbunden. Nun kann nach Abnahme des Deckels 
sowohl das Abschäumen wie das Ausgiefsen des Metalls in die Formen 
in ungetabrlichen Weise erfolgen, da die sich entwickelnden Dämpfe 
vom Gufstiegel abgesaugt und aus dem Arheitsraum entfernt werden. 
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ћепизеће industrie. 


Apparate und Instrumente für Wissenschaft und Technik etc. Gesundheitspflege. 


Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Chemische Industrie. 
Gewinnung nud Verladung der Brennstoffe. 


Seifenfabrik. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 
Nachdruck verboten. 

Unter den Fabrikanlagen der chemischen Branche lassen im all- 

gemeinen wegen der raschen Entwicklung der Chemie und der damit 
verbundenen Notwendigkeit, Neuheiten möglichst rasch auf den Markt 
zu bringen, nur die p 
Seifenfabriken, 
soweit sie sich nicht 
mit Spezialitäten 
befassen, ihrem 
Wesen nach einen 
Betrieb in grofsem 
Mafsstabe zu. 
+ Unter Seife ver- 
steht man für ge- 
wöhnlich jede Ver- 
bindung von Fett- 
oder Ölsäuren mit 
den basischen Oxy- 
den der Alkalien, 
alkalischen Erden 
о. в. w.; selbst- 
redend gibt es man- 
nigfache Arcen von 
Seife. Die Figuren 
der Tafel 4 geben 
nun die Zeichnun- 
Ben einer Fabrik 
zar Erzeugung von 
Наав- ‘tnd oi- 
letteseife sowie 
Seifenpulver. 

Die Anlage be- 
steht aus einem 
zweistöckigen, mas- 
siven Gebäude, des- 
sen Dachgeschols Р 
als Lagerraum be- 
nutzt wird und oben 
durch ein hölzer- 
nes Satteldach ab- 
geschlossen ist; 
letzteres wird von 
Holz. Eisen- Polon- 
ceaubindern getra- 
gen. Ein geräumi- 
ger Keller dient 
zum Teil als Lager- 
raum, zum anderen 
als Heizraum für 
die Sudkessel. 

Vom Hauptein- 

e betritt man 
воћа das Trep- 
penhaus А mit 
einer dreiarmigen 
Treppe, welche die 
einzelnenGeschosse 
miteinander ver- 
bindet. Der Trep- 
pengang führt im 
Parterre in das 
Bureau B und in den Sud- und Formenraum D. 

Neben letzterem liegt der Pack- und Versandtraum E, der such 
mit dem Hof in Verbindung steht und aulser den Packtischen den 
Aufzug t enthält, der die Verbindung sowohl mit den Kellerräumen 
als auch mit den oberen Geschossen herstellt. 

Vor diesem Lokal liegt die Maschinenstube F, in der eine 
liegende einzylindrige Schieberdampfmaschine g von 20 PS, eine 
Dynamomaschine k für die elektrische Relenchtung und eine Werk- 


Fig. 60. 


Z. A.: Transportable” Staubsaugeorrichtung sum Reinigen von Teppichen, Polstermöbein etc. 


WR Uhland, С. m. b, Н. 


bank i mit mehreren Schraubstöcken untergebracht sind. Das in den 
Zeichnungen nur angedeutete Kesselhaus G ist als Anbau ausgeführt 
und mit einem einfachen, frei aufliegenden Pultdache versehen. Hinter 
dem Kesselhaus liegen der Kohlenschuppen I und die Esse. Abort- 
anlage, Kistenmagazin, Stallungen ete. hat man sich als im Hofe liegend 


` zu denken. 


In der ersten Etage gelangt man von der Treppe a, aus zuerst 
in ein Lokal M, welches zur Fabrikation von Seifenpulver benutzt 
wird. Dieses ist mit dem grofsen, die ganze Mitte der ersten Etage 
einnehmenden Toiletteseifen-Pillierraum L verbunden, an welchen einer- 
seits der Seifenschneideraum N, anderseits der Lagerraum O für Stangen 
und Emballagen besonders angefügt sind. An das Lokal О schlielst sich 
das kleine Labora- 
torium О, an. 

Im Dachgeschols 
befindet sich über 
dem Raume M eine 
Trockenanlage u; 
der übrige Raum 
P dient als Lager- 
boden für Roh- 
materialien, Pack- 
papier ete. Die 
versandtfertig ver- 
packte бейе da- 
gegen wird in den 
Kellern gelagert, 
diezu diesem Zweck 
in den Seitenflügeln 
eingerichtet wur- 
den. Der Mittel- 
teil des Kellera 
wird, wie Fig. 3 u. 4 
ersichtlich machen, 
von dem Gemäuer 
der Sudkessel a aus- 
gefüllt. 

Die Fabri- 
kation beginnt im 
Sudhaus D. Dort- 
selbst befinden sich 
mehrere Gruppen 
von Apparaten, die 
aus je einem Talg- 
schmelzkessel 4, 
einem Siedekessel 
a, den zugehörigen 
Laugenäschern с 
und e, einem Was- 
serbassin b und 
einem Laugenreser- 
voir mit Pumpe s0- 
wie einem Laugen- 
zäbler bestehen. 
Die Apparate sind 
durch Rohrleitun- 
gen verbunden, und 
die Siedekessel wer- 
-denmitDampfoder, 
wie hier gezeichnet, 

· vom offenen Herd 
aus geheizt. Im letz- 
teren Falle sind die 
stumpf kegelför- 
migen Kessel aus 
Eisenblech derart 
eingemauert, dafs 
sie von den Feuer- 

en nahezu an 
allen Stellen umspült werden. Die einzelnen Kessel werden mit Podien 
versehen, um sie leichter zugänglich zu machen; ebenso sind die 

Laugen- und Siedekessel nach oben luftdicht verschliefsbar. 

ie in den Siedekesseln a durch Verbindung von Fett und Alkali 

gebildete Seife wird in Formen f im Sudhause zum Erstarren gebracht; 

es entstehen so grolse, prismatische Seifenblöcke. 

Die Formen haben bei Leim- und feinen Toiletteseifen 50-800 kg, 

bei Kernseifen 1500-:-4000 kg Fassungsraum und bestehen aus hölzernen, 


(Text siehe Seite 30.) 


leicht auseinanderzunehmenden Kästen von länglich viereckiger Form. 
Nach dem Erstarren wird der Seifenblock aus der Form genommen, 
resp. die Form abgenommen, worauf der Block zerschnitten wird. 

Man bedient sich zum Schneiden eines Handschneideapparates, 
welcher gewöhnlich aus einem Messingdraht besteht, dessen Enden mit 
Holzhandhaben versehen sind. Nachdem die Blöcke in entsprechend 
starke Platten zerlegt sind, werden letztere auf Transportwagen zum 
Aufzug t gebracht und in den Schneideraum N im ersten Stock befördert, 
um auf der Schneidemaschine s in Seifenriegel geschnitten zu werden. 
Um vollständig ebene, glatte Abschnitte zu erhalten, werden die 
Seifenriegel oft noch auf einer Hobel- oder Stempelmaschine nachge- 
arbeitet. Die nunmehr richtig geformten Seifenstücke schafft man 
zum Trocknen auf den Trockenboden. 

Gedenkt man, wie im vorliegenden Falle, neben Gebrauchsseife 
auch Toiletteseife zu fabrizieren, so stellt man meist zunächst Seife 
auf kaltem Wege durch das Rührverfahren her und benutzt dabei 
einen Doppelkessel 1 im Pillierraume L. 

Wird das sogen. Umschmelzverfahren angewendet, so werden die 
Seifenriegel vom Trockenboden u oder Lager P zunächst auf einer 
Seifenhobelmaschine in Späne zerschnitten, die in den Doppelkessel 1 
mit Wasser so lange versetzt werden, bis die Mischung eine genügende 
Konsistenz hat. Darauf füllt man die gereinigte Seife in Formen und 
setzt hierbei die Farbstoffe und die gewünschten Parfüms hinzu. 

Die Späne der Warmsiedseife werden in den Trog der Misch- 
maschine p gebracht und unter Zusatz von trockenen Farbstoffen oder 
riechenden Substanzen tüchtig gemengt. Das Produkt der Misch- 
maschine wird in die Broyeuse oder Pilliermaschine m gebracht und 
in dieser in einen gleichmälsigen Teig verwandelt, dessen 
weitere Bearbeitung die Peloteuse oder Formmaschine n 
vornimmt. Diese drückt nämlich die von der Knetmaschine 
kommenden Seifenbänder in eine kompakte Masse, welche 
schliefslich in eine zylindrische, elliptische oder vierseitige 
Form gebracht wird. Von dieser werden die einzelnen 
Stücke dann abgenommen, um in der im Prefsraume M auf- 
gestellten Maschine jene Form zu erhalten, in welcher sie 
in den Handel gebracht werden sollen. 
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g (Skz. 3) der Sohraube. Nach dem Auslaufe h zu reiht sich an 
iesen der kurze Teil g,, Skz. 3, ап den sich der Konus h anschliefst. 
Letzterer entspricht in seiner Dossierung dem Auslaufe am Zylinder a, 
der, wie man aus Skz. 1 erkennt, in einem Ständer d untergebracht 
ist. Aufser der Rotationsbewegung, welche der Kegel h von der 
Achse g aus empfängt, untersteht derselbe noch dem Einflusse der 
in Skz. 1 u. 2 links ersichtlichen Stellvorrichtung, die es ermöglicht, 
den Konus шећг oder weniger tief in den Zylinder a hineinzustofsen. 

Die Welle g wird durch ein Rad r betätigt, das neben dem 
Rade k sitzt. Dieses trägt eine Büchse k,, die durch ihren Ansatz i, 
welcher mit dem Schlitz i, in der Schraube g, gekuppelt ist, das 
Mitnehmen der letzteren garantiert. Diese übrigens leicht abnehm- 
bare Schraube wird gleich der Welle g von der Welle 1, des Antriebs- 
vorgeleges (vgl. Skz. 2) aus betätigt; ein auf dieser Welle sitzen- 
des Stirnrad 1, bewegt nämlich durch zwei Zwischenräder auf einer 
Zwischenwelle das Rad r, auf der Achse f,, von der aus wiederum 
das Rad r seine Bewegung empfängt. 

Der Antrieb der Schraube g, geschieht, wie schon angedeutet, 
ebenfalls vom Vorgelege aus und zwar durch die Riemenscheibe m, 
welche unter Vermittlung eines über die Spannrolle m, gelegten Riemens 
eine Riemenscheibe auf der Welle k, betätigt, von der aus das Rad k 
durch das Vorgelege k, in Rotation vesetzt wird. 

Die Antriebe der Welle g und Sehraube g, sind demgemāfs so 
gekuppelt, dafs der Synchronismus in der Bewegung der Wellen ge- 
wahrt erscheint. Die Einschaltung des Riemens in den Trieb hat den 


Zweck, im Falle, dafs die Schraube g, der Welle g nicht zu folgen 
vermag, das Zerstören der Räder zu verhindern. 


Die fertig geprägte Seife wird sodann im Trockenraume 


bei einer Temperatur von 30- 40° С getrocknet. 

Die Dampfpresse resp. Seifenprägemaschine r wiegt 
ca. 700 kg und macht bei einer Geschwindigkeit von 120 Um- 
drehungen in der Minute 30 Pressungen; sie beansprucht 
einen um von 2,1 X 11 X 1m. 

Im Raume M befinden sich aufser den Pressen die 
Seifenpulvermühle q und eine dahinter aufgestellte Füll- 
prefsmaschine, welche das Verpacken des Seifenpulvers in 
zylinderförmige Büchsen und Dosen mechanisch besorgt. 

Bei der Anfertigang von Seifenpulver wird die 
Seife zunächst auf einer Peloteuse in feine Bänder umge- 
wandelt, die getrocknet werden. Die trockene Seife wird in 
der Mühle q pulverisiert und mit der Füllmaschine in 
Büchsen oder Dosen geprefst. 
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Іп baulicher Beziehung ist aus den Schnitten ersicht- 
lich, dafs Keller- und Parterrelokal nach oben durch feuer- 
sichere Decken abgeschlossen sind. Der mittlere Arbeitssaal 
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wird durch den Einbau einer Mittelsäule derartig unter- 
teilt, dafs sich eine verhältnismäfsig geringe Spannweite 
ergibt. Der Oberstock trägt eine Thramdecke, welche 
unten mit einer feuersicheren Plattendecke versehen wird. 

Als Dacheindeckung ist Ziegel- oder Schieferdach empfehlenswert. 
Der Dampfkessel wird stets so zu bemessen sein, dafs er auch den 
zum Kochen und zu Wärmezwecken erforderlichen Dampf zu liefern 
vermag. 


Öl-Kaltpresse 
von Valerius D. Anderson in Cleveland, Ohio. 
(Mit Abbildung, Fig. 61.) 


Da das bisher zur Ölgewinnung angewendete sogen. warme Ver- 
fahren, d. h. die Methode, die ölhaltigen Früchte zu brechen, zu er- 
wärmen und dann in einer Presse auszuquetschen, langwierig und 
auch unvollkommen ist, ist man seit langem bemüht, ein bessere Er- 
folge versprechendes Verfahren zu finden Der Amerikaner Valerius 
D. Anderson in Cleveland, Ohio glaubt nun ein solches in 
dem nachstehend beschriebenen Kalt-Prefsverfahren gefunden zu 
haben, zu dessen Ausübung die Kaltpresse (Fig. 61) erforderlich ist. 

Diese Presse besteht in der Hauptsache in einer Archimedesschen 
Schraube mit unterbrochenen Windungen, welche in einem zylindrischen 
Troge a rotiert und die an dem einen Ende des Zylinders aufge- 

ebene Masse nach dem anderen zu vorwärtstreibt. Der zylindrische 
rog besteht aus einer Anzahl parallel zur Längsachse des Troges ver- 
legter Stäbe, die in zwei Serien gruppiert sind. Sowohl die der oberen 
als auch die der unteren Serie erden durch im Halbkreis gebogene 
Bänder zusammengehalten, welche um die Stange c drehbar sind. Man 
hat infolgedessen die Möglichkeit, nach Abheben des als Verschlufs die- 
nenden Flacheisens die obere Hälfte des Zylinders aufzuklappen. Das 
Flacheisen selbst wird darch Schrauben in der richtigen Lage festge- 
halten. Das periodische Öffnen des Zylinders ist nötig, um die Lage der 
Stäbe zu kontrolieren und Verstopfungen zu beseitigen. Die Spindel der 
Schraube rubt in den beiden Lagern f und f,, Skz. 1, und trägt auf 
ihrem in Skz. 4 mit g bezeichneten zylindrischen Teile den Abschnitt 


Nachdruck verboten. 


а 


Fig. 61. t-Kaltpresse von Valerius D. Anderson in Cleveland. 

Die Wirkungsweise der Presse basiert nun darauf, dafs die in den 
Füllmund е aufgegebenen Körner durch den ersten Schraubenflügel п 
eingezogen und bis zu dem Zwischenraum vorgeschoben werden, der 
den ersten Flügel vom zweiten trennt. Hier tritt eine gewisse Kom- 
pression der Masse ein, ehe dieselbe vom zweiten Flügel erfafst und 
dem dritten p zugeschoben wird. Da zwischen dem zweiten und 
dritten wieder ein flügelfreier Raum ist, so findet hier eine nochmalige 
Kompression statt. Die doppelte Pressung der Körner, verbunden mit 
der Reibung derselben unter sich, hat das Aufschliefsen der Zellen 
und Heraustreiben des Oles zur Folge. Letzteres tritt durch die 
Lücken zwischen den Stäben des Zylinders heraus, während die 
zerquetschten Körner dem Auslaufe zuwandern, der, wie schon ge- 
sagt, durch den Kegel h verengt ist. 

Das ganze Arbeiten der Schrauben g,, g, ist derartig, dafs der 
Druck auf das Glhaltige Korn bei dessen Vorwärtsbewegung sich 
fortgesetzt verstärkt und am Schlusse eine Höhe erreicht, die auch 
die letzten Reste des Оів aus den Körnern austreibt. Wird hierbei 
einmal eine gewisse obere Druckgrenze überschritten, so sorgt der 
Riemen auf den Scheiben m dafür, dafs ein Bruch im Getriebe nicht 
eintritt, indem er beginnt, auf den Scheiben zu gleiten. Die Schraube 
g, ihrerseits dreht sich dann nur noch intermittierend; die andere 
Schraube g, dagegen rotiert ungestört weiter, was zur Folge hat, dafs 
sehr bald ein Teil der verstopfenden Massen aus der Presse heraus- 
getrieben und so der Übelstand nach und nach ohne Mithilfe eines 
Arbeiters beseitigt wird. Anderseits bleibt der Druck dauernd hoch 
genug, um једе Reabsorption des Öles durch die Masse der Residuen 
auszuschliefsen. Auch werden weiterhin hier die letzteren bis zu 
einem gewissen Grade als Filtermaterial dienen, das das ausgeprefste 
01 reinigt. 

Die „Revue indust.“ berichtet, dafs die resultierenden Residuen 
kaum mehr wie 5%, 01 enthielten. 
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Justrumente und Apparate 
für Wissenschaft, Industrie und Verkehr. 


Der Сајешагтарћ. 
(Mit Abbildungen, Fig. 62--65.) 
Nachdruck verboten. 
Unter der Bezeichnung Calculagraph kommt in Amerika neuer- 
dings ein Apparat zur Verwendung, der zur automatischen Zeitdauer- 
festetellung und Taxenberechnung bestimmt ist und in Fabriken, Spiel- 
sälen, speziell aber im Telephondienst bereits weitgehende Verbreitung 
gefunden hat. Über die Einrichtung dieses in Fig. 62 im Schnitt dar- 
gestellten Apparaten entnehmen wir der „Revue Industrielle“ folgendes: 
Die Aufzeichnungen des Apparates geschehen auf einen in Form 
eines Billets zugeschnittenen Karton (Fig. 64), der zu Anfang und 
am Schlufs der Kontrolle іп den Calculagraph gesteckt wird; der letz- 
tere besteht zu diesem Zweck aus einem Uhrwerk und vier durch 
dieses bewegten Stempeln, von welchen zwei die aus Fig. 63 u. 64 


Fig. 63. Z.A.: Der Calculagraph. 
ersichtlichen Ziffernblattschemata aufdrucken, während die beiden an- 
deren die Markierpfeile und die sonstigen nachher zu erläuternden 
Bezeichnungen tragen. Bei Verwendung des Apparates werden zu 

inn der Kontrolle auf das betreffende Billet nur die Ziffernblätter 
gedruckt und die Anfangszeit markiert (Fig. 63); nach Beendigung 
der Arbeit, des Spiels oder in Telephonanlagen des Gesprächs wird dann 
durch die Pfeile die Schlufszeit gemäls Fig. 64 festgestellt. 

In Fig. 62 sind g, h die Stempel zum Aufdrucken der Ziffern- 
blätter, e,, f, diejenigen für die Pfeile. Die letzteren Stempel sind 

mit den erste- 

M ren durch die 
A, Stangen ө, 
Sek E verbunden 
und auf dem 
oberen Ende 
zweier Achsen 
e, f befestigt, 
die auf einer 


Bemerkungen 


Name des Arbeiters 
Arbeitsdauer 
Lohn pro Stunde .. 


Stunden .... 


Gesamtlohn 


Fig. 64. 
Fig. 63 и. 64. Z.A.: Der Cakulagraph, 


mit der unteren Scheibe 4 durch Stangen 1, gekuppelten Platte 1 auf- 
sitzen. Die Stempel g, h sind ringförmig gestaltet und sitzen lose auf 
den Spindeln е, f; unten stofsen sie gegen die Traverse о, die von der 
oberen Platte d getragen und auf der Spindel i gelagert ist. 

Ein an den Bügel n angelenkter Hebel k kann unter Vermittlung 
der Stange i und der oberen Traverse d die beiden ringförmigen 
Stempel g und h unabhängig von den beiden Stempeln e,, f, anheben; 
letztere werden durch den an den Bügel n, angeschlossenen Hebel m 
mittels der Platte 1 und der Spindeln e, f gehoben, wobei die Rück- 
bewegung durch die aus Skz. 1 (Fig. 62) ersichtlichen Federn unter- 
stützt wird. 

Die Hebel К, m werden durch die Druckstangen о,, о betätigt, 
die von den Handgriffen I, II (Fig. 65) niedergedrückt und durch 
Spiralfedern zurückbewegt werden. Die Drehung der Spindeln e, f 
erfolgt durch Zahnrädergetriebe von dem Rad y, aus, das seinerseits 
durch ein Uhrwerk bewegt wird und unter Vermittlung der Räder y,, 


Unterschrift des Meisters 


ез, еҙ, fa die Achsen е, f in Drehung versetzt. Durch dieses Uhrwerk 
werden zugleich die Zeiger des auf dem Deckel (Fig. 65) angebrachten 
Ziffernblatts bewegt. 

In Fig. 62 ist links die Einrichtung für das Aufdrucken der 
Zeit zu Beginn der Kontrolle angeordnet; die hierfür vorgesehenen 
Mechanismen setzen sich zusammen aus einer vertikal gestellten Muffe 
r, die in der Platte d geführt ist und oben den Stempel q trägt, der 
das Ziffernblatt mit den römischen Ziffern aufdruckt. 

Diametral gegenüber dem feststehenden Stempel q ist ein mit s 
bezeichneter drehbarer Stempel angeordnet, der den Pfeil aufdruckt. 
Letzterer bezeichnet die Minuten; die Stunde, zu welcher die Kon- 
trolle beginnt, wird durch ein von dem Stempel t aufgedrucktes 
schwarzes Dreieck markiert. 

Auf der hohlen Spindel r ist eine Muffe angeordnet, die zwischen 
zwei Platten sitzt, von welchen die obere, in Fig. 62 mit t bezeich- 
nete, den dreieckigen Stempel trägt, während die untere auf einer 
Platte u ruht, die durch die Stange p angehoben wird. Letztere 
stöfst unten gegen den Hebel у, der an dem Bügel n drehbar gelagert ist 
und durch dieselbe Druckstange betätigt wird wie der Hebel k, welcher 
das Aufdrucken der beiden linksseitigen Ziffernblätter (Fig. 63) vermit- 
telt. Die Bewegung des Hebels у resp. k wird 
durch Vor- resp. Rückwärts- 
drehen des Handgriffes I erzielt. 

Der Stempel für den die Mi- 
nuten bezeichnenden Pfeil erhält 
seine Bewegung durch das Ge- 
triebe y,, während der Stempel t 
für die Bezeichnung der Stunde 
durch das Rad y bewegt wird. Da 
das Ziffernblatt, welches die Stun- 
den anzeigt, nur zwölf Ziffern 
trägt, so ist es notwendig, eine 
besondere Bezeichnung für Mor- 
gens oder Abends einzuführen. 

Zu diesem Zweck trägt die 
Scheibe d gemäls Skz. 2 (Fig. 62) 
zwei Stempel w, von welchem der 
eine den Buchstaben M (matin), 
der andere denjenigen S (soir) 
mit Hilfe folgender Anordnung markiert: 
Eine unter der Scheibe t angebrachte Stange 
t, (Skz. 3) trifft alle zwölf Stunden gegen 
einen Zahn des Sternrades x,, das mit sechs 
Zähnen versehen, auf der Platte u drehbar 
und mit dem Dreieck x fest verbunden ist. 
Hierbei wird letzteres derart unter den 
Stempeln w bewegt, dafs tagsüber der den 
Buchstaben M tragende Stempel sich inner- 
halb des Dreiecks befindet, derjenige mit 
dem Buchstaben S dagegen bei der Aufwärts- 
bewegung der Platte u nicht getroffen wer- 
den kann, während des Abends umgekehrt 
nur der Buchstabe S betätigt wird. 

Bei Ausübung der Kontrolle wird ein 
in Form eines Billets zugeschnittoner 
Karton in den Calculagraph gesteckt und 
der rechtsseitige Hebel I (Fig. 65) nach 
vor- und rückwärts bewegt, wo- 
durch man die in Fig. 63 veranschaulichte Markierung er- 
hält. Der Pfeil auf dem mit römischen Ziffern versehenen 
Ziffernblatt рм die Minuten, die dreieckige Marke die Stunde 
an, während das М, wie oben erwähnt, eine Bezeichnung 
für die Tageszeit ist. Soll das Ende der Arbeit, des Telephon- 
gesprachs etc. signiert werden, so wird der Hebel II gezogen, 
der alsdann in den beiden mit arabischen Ziffern gedruckten 
Ziffernblättern die beiden Pfeile aufdruckt, von welchen der- 
jenige a die Stunde, der Pfeil b die Minuten bezeichnet. 

In dem durch Fig. 64 veranschaulichten Beispiel, wo es 
sich um die Verwendung des Calculagraphen als Arbeiter- 
kontrollapparat handelt, hätte also der betreffende Arbeiter 
sein Geschäft um 10 b 45’ morgens begonnen und 2 h 12’ 
beendet. 

In derselben Weise kann dieser Calculagraph für ver- 
schiedene andere Zwecke verwendet und auch so eingerich- 
tet werden, dafs nicht nur grofse Zeitzwischenräume, son- 
dern auch wenige Minuten abgelesen werden können. 

Auch zum direkten Anzeigen von Geldbeträgen, die proportional 
der Zeit erhoben werden sollen, kann dieser Calculagraph benutzt 
werden. Soll hierbei, wie dies in manchen Fällen gewünscht wird, in 
der ersten Stunde mehr erhoben werden, als in der nächstfolgenden, 
so wird das Getriebe des Calculagraphen für die der geringeren Taxe 
entsprechenden Geschwindigkeit eingerichtet, der die Pfeile betätigende 
Stempel dagegen so gestellt, dafs diese nicht bei o des Ziffernblattes 
beginnen, sondern bei der der Differenz zwischen dem erhöhten und 
normalen Preis entsprechenden Ziffer. Beträgt beispielsweise der 
Preis für die erste Stunde 2,5 fres., für die übrigen nur 1,5 fres., so 
stellt man den Stempel des Pfeils derart, dafs letzterer bei der Zahl 1 
beginnt, und setzt alsdann das dem zu 1,5 frcs. pro Stunde vorge- 
sehenen Tarif entsprechende Rädergetriebe ein, so dafs also nach 
Verlauf einer Stunde der Apparat 2,5 fros., nach zwei Stunden 4 fros., 
nach drei Stunden 5,5 fres. eto. anzeigt. 


Fig. 65. Der Catculagraph. 
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Diesem Zwecke dient der Calculagraph bei Droschken, in Billard- 
sälen etc. Die bauptsächlichste Benutzung hat dieser Apparat jedoch 
in Amerika im Telephondienst gefunden, wo epeziell bei langeren Ge- 
sprächen die Berechnung der Taxen durch die jeweils mehrere Linien 
bedienenden Beamten manchem Irrtum unterworfen ist. Der Calcula- 
graph gestattet hier eine sehr genaue Kontrole und wird in öffent- 
lichen Telephonanstalten derart verwendet, dafs er in direkter Nähe 
des Beamten angeordnet ist, der, nachdem er die gewünschte Ver- 
bindung hergestellt hat, den erwähnten Karton in den Сајошартарћ 
steckt und in der oben beschriebenen Weise den Beginn und das 
Ende des Gesprächs mit der zu zahlenden Taxe aufdruckt. 


Rechenschieber zum Lösen von Gleichungen 
von H. M. Baines in Punjab. 
(Mit Abbildungen, Fig. 66-68.) 
Nachdruck verboton. 
Fig. 66--68 zeigen nach „Engineer“ einen von Н. М. Baines in 
Punjab konstruierten neuen Rechenschieber, der aus vier, auf 
der Rückseite durch ein Gelenkparallelogramm verbundenen Stäben be- 
steht und zur Lösung von Gleichungen eingerichtet ist. Enthält eine 
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Fig. 67. 
Рд. 66 и. 67. Rechenschieber зит Lösen von Gleichungen. 
Gleichung drei Unbekannte, so kann, wenn fiir zwei derselben ein Wert 
eingesetzt wird, die dritte Unbekannte ohne weiteres ermittelt werden. 
Der Rechenschieber kann also zur Lösung von Formeln aus der 
Physik oder der Elektrizitätslehre etc. verwendet werden, vorausgesetzt, 
dafs dieselben in die Form einer Gleichung gebracht werden können. 
So dient der in Fig. 66 u. 67 darge- 
stellte Rechenschieber zur Auf- 
lösung von Flammants Gleichung 
für gufseiserne Rohre: 
5 4 
V=16-28d7 8 
worin в den Druckhöhenverlust, 
d den Rohrdurchmesser und V die 
Geschwindigkeit des durohflielsen- 
den Wassers pro Sekunde bedeuten. 
Auf demselben Schieber kann auch die Gleichung Q = AV ge- 
löst werden, worin Q die sekundliche Wassermenge in Kubikfuls und 
A den Rohrquerschnitt bedeuten. 
Für die Auflösung dieser Gleichungen gestaltet sich die Anwen- 
dung des in Fig. 66 u. 67 dargestellten Rechenschiebers wie folgt: 
Soll der Rohrdurchmesser festgestellt werden und ist der Druck- 
höhenverlust s = 0,1” auf 1000’, sowie die sekundliche Wassermenge 


Z. A.: Rechenschieber. 


Fig. 68. 


Q = 3000 Gallonen pro Minute gegeben, so wird die Skala von s so 
verschoben, bis der Wert 0,1 sich vertikal über der Zahl 3000 auf 
der Skala für Q befindet. Man liest dann auf derselben Vertikallinie auf 
dem Stab d den Wert 40" ab. Ist die zu liefernde Wassermenge pro 
Minute zu ermitteln und з = 5” auf 1000’ sowie der Rohrdurchmesser 
а = 10” gegeben, so wird der Schieber so gestellt, dafs die Zahl 5 
des Stabes 's sich vertikal über 10 auf der Skala für den Rohrdurch- 
messer befindet. Die Ablesung für Q ergibt dann 666 Gallonen. 

Für ganz genaue Ablesungen kommt zweckmälsig ein Läufer iu 
Anwendung. 

Die mathematischen Regeln, nach welchen diese Apparate ge- 
baut sind, seien an Hand eines Beispiels erläutert: 

Soll ein die Gleichung А.В = С repräsentierender Rechen- 
schieber hergestellt werden, so zieht man in beliebiger Entfernung 


‚zwei Parallelen und trägt auf denselben die Logarithmen für verschie- 


dene Werte von A und В in einem entsprechenden Malsstab auf; die 
Skala von A macht man = 7), derjenigen von В. Es ergibt sich für: 
A=1 10 


B=10 1 
С=10 10 
Verbindet man den Punkt A = 1 und B = 10, ebenso A = 10 und 
В = 1, во schneiden sich diese Linien in G (Fig. 68). Die Skala С 


muls dann auf einer durch G zu den Skalen A und В gezogenen 
Parallelen liegen und der Punkt G entspricht dem Wert 10. Ist: 


А = 100 10 
und B _10 
во mufs sein 100 


Durch Verbinden der zugehörigen Punkte wie oben ergibt sich 

dann der dem Wert 100 der Skala C entsprechende Schnittpunkt H. 
In Fig. 68 ist: 

GK_RK_1 

GL LM 2 


GH вк 1 1 
LM LK 149 3 
Es mufs also die Skala С in = Mafsstab derjenigen von В aufge- 


und 


tragen sein, wobei die gegenseitige Stellung der Stabe durch das 
rückseitige Parallelogramm bestimmt wird. 


Thermodynamischer Aufzug für Grofsuhren 
System M. Coret. 
(Mit Abbildungen, Fig. 69 u. 70.) 
Nachdruck verboten. 

Im Uhrmachergewerbe ist schon mehrfach von der Eigenschaft 
des Alkohols, bei Temperaturschwankungen beträchtlichen Volumen- 
änderungen unterworfen zu sein, Gebrauch ge- 
macht worden. Als ein weiteres Beispiel hierfür 
repräsentiert- sich die von M. Coret erfundene 
Uhr mit thermodynamischem Aufzug, über 
die wir der „Leipziger Uhrmacher-Zeitung‘“ folgen- 
des entnehmen: 

Der charakteristische Teil dieses Systems ist 
die mit Alkohol gefüllte Reihe metallener, an ihrer 
Oberfläche gerippter Kapseln, die, miteinander 
verbunden, gewissermalsen eine thermodynamische 
Batterie bilden und in ihrer Wirkungsweise an 
einen Blasebalg erinnern. Die nebenstehende Ab- 
bildung (Fig. 69) zeigt die ganze Uhr, welcher der 
eben besprochene Blasebalg das eigentümliche Ge- 
präge gibt. 

Auf dem oberen Deckel der letzten Metall- 
kapsel ist eine Welle senkrecht befestigt, die in 
eine an den äufseren Seiten mit Zähnen versehene 
Gabel B endigt (Fig. 70). Diese Gabel greift in 
zwei Triebe ein und betätigt dieselben, wenn sich 
durch den Einflufs der Temperaturschwankungen 
der hermetisch dichte „Blasebalg‘‘ ausdehnt oder 
zusammenzieht. Auf der Welle jedes dieser Triebe 
ist eine Sperreinrichtung in der bei allen Uhren 
gebräuchlichen Art angebracht. Ein Unterschied 
besteht aber in der Verwendung vieler Sperrkegel, 
auf deren Ursache weiter unten zurückgekommen 
wird. Wenn die gezahnte Gabel auf- und abgeht, 
setzt sie eins der beiden Räder V nach vorwärts 
in Bewegung, während das andere durch die Sperr- 
kegel festgehalten wird und nur das Trieb, wie bei 
einem Remontoiraufzuge bei Taschenuhren, leer zu- 
rückgeht, zu welchem Zwecke eine Kontregesperr- 


einrichtung geschaffen ist. Die Räder V greifen ч 
in das Rai ein und betreiben gleichzeitig das Fig. d 
Rad D, welches mit О auf derselben Welle festsitzt. „19 69. Thermo- 


Das Rad р greift nun seinerseits in das auf der Feder- TE 
welle des Federhauses für den Aufzug der Uhr E 
angebrachte Trieb. Die Verbindung zwischen dem alkoholhaltigen ,,Blase- 
balg“ bis zur Aufziehfeder der Uhr ist also hergestellt, und es dürfte 
einleuchten, dafs die Übertragung der Bewegungen exakt erfolgen mufs. 
Dieses Federhaus E, bezw. die darin untergebrachte Feder, kann 
man als das Kraftreservoir betrachten, in dem die Arbeit aufgespeichert 
wird, die der Blasebalg durch seine Bewegungen leistet. 
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Nach der einen Seite steht das Federhaus n... dem Rade М in 
Eingriff, welches wiederum in das Trieb Р eines Windfanges von er- 
forderlichem Mafse eingreift, während ein an diesem Triebe angebrachter 
Sporn sich gegen die Ferse eines losen Hebels legt, wodurch das 
Raderwerk Е М Р zunächst zum Ablaufen verhindert wird. 

Auf der anderen Seite greift das Federhaus E in ein Trieb, welches 
mit der Welle des Federhauses H fest verbunden ist. Dieses Federhaus 
beherbergt die Zugfeder für das in der Abbildung nicht vollständig 
wiedergegebene Gehwerk und greift zunächst in das Rad N ein, dessen 
Stift K bei jeder Umdrehung des Rades den Hebel F T hochhebt und 
dem festgehaltenen Räderwerk der anderen Seite damit die Freibeit 
gibt. Dadurch zieht die Aufziehfeder die Zugfeder H auf und gibt 
einen Teil ihrer seit dem letzten Funktionieren aufgespeicherten Energie 
an diese ab. Wenn der Stift K die Spitze des Hebels passiert hat, 
fällt letzterer wieder in die normale Lage. 

Die Uhr bleibt also ein für allemal aufgezogen, wenn sie an einem 
Orte mit wechselnder Temperatur steht. Die geradlinige Bewegung 
des sich verlängernden oder zusammenziehenden Blasebalges wird durch 
diese Übertragung fortwährend in die rotierende der Räder verwandelt. 
Das Raderwerk ist so zu berechnen, dafs die Auslösung des Hebels F T 
immer erfolgt, wenn das Gehwerk dem Ablaufen nahe ізі, d. h. also, 
wenn die Uhr in 8 oder 14 Tagen abläuft, mufs das Rad N in dieser 
Zeit eine Umdrehung machen. 


Fig. 70. Z.A.: Thermodynamischer Aufsug für Grofsuhren System M. Coret. 


Um eine Überspannung der Aufziehfeder zu vermeiden, mülste 
man eine Einrichtung treffen, wie sie an gewissen Maschinen und auch 
in der Uhrmacherei Anwendung gefunden hat, und die darin besteht, 
dafs man Trieb und Federwelle nicht aus einem Stück anfertigt, son- 
lern gezahnte Flächen durch eine spiralférmige Feder, die bei zu 
grofsem Widerstande nachgibt, aufeinander drücken lälst, wie es in 
Fig. 70, Skz. 3 gezeigt ist. 

Die oben erwähnte Sperreinrichtung mit mehreren Sperrkegeln 
hat den Zweck, die vielen, ganz kleinen Bewegungen des Blasebalges 
zu sammeln, wozu sonst eine sehr feine Verzahnung des Sperrades 
und ein feiner und damit wenig widerstandsfähiger Sperrkegel nötig 
wäre. Wenn sich bei dem hier angewendeten System das Sperrad auch 
nur um den Bruchteil eines Zahnes fortbewegt, fällt einer der Sperr- 
kegel ab und hält es in der neuen Lage fest, während sonst sehr viel 
Arbeit des Blasebalges verloren gehen würde. 

In Fig. 70, Skz. 4 ist die Anwendung des Coretschen Systems ge- 
zeigt, wenn die Unterbringung des langen Blasebalges im Gehäuse auf 
Schwierigkeiten stöfst. Man verwendet dann zwei kleine Blasebälge, 
die durch einen Hebel die Summe der Ausdehnung auf die Gabel 
übertragen. 

Auch für den Fall einer sehr gleichmäfsigen Temperatur am 
Standort ist Sorge getragen, dafs der Aufzug gesichert ist. 

Ob die vorbeschriebene Art des Uhrenaufzuges, die in der Theorie 
zweifellos sehr interessant und sinnreich erscheint, auch in der Praxis 
standhalten würde, mufs dahingestellt bleiben. Einem besonderen Be- 
dürfnis würden derartige Uhren auch kaum entsprechen, da ein dauern- 
der Gang ohne Wartung bereits mit anderen, erprobten Systemen ziem- 
lich vollkommen erzielt wird. 


Apparat zur Rauchgasuntersuchung 
System O. Tollens. 
(Mit Abbildung, Fig. 71.) Nachdruck verboten. 

Während bei den bisher gebräuchlichen Apparaten für die technische 
Gasuntersuchung nach Bunte, Hempel, Orsat u. а. die Abmessung des 
Gases mit Hilfe von beweglichen Flüssigkeitsspiegeln erfolgt, geschieht 
die Messung bei dem in Fig. 71 schematisch dargestellten Apparat, der 
von O. Tollens konstruiert ist und von dem Chemischen Laboratorium 
für Tonindustrie, Prof. Dr. Н. Seger & E. Cramer, Berlin NW 5, 
in den Handel gebracht wird, durch einen völlig gasdicht schliefsenden 
Kolben, der bei seiner leichten Beweglichkeit eine већпе Ле und genaue 
Messung des Gases ermöglicht. Aufserdem kommt das Gas nach voll- 
endeter Abmessung gleich mit dem Absorptionsmittel, nicht erst mit 
einer Sperrflissigkeit in Berührung, so dafs aus der Löslichkeit von 
Gasen in Wasser herrührende Fehler nicht vorkommen können. 

Der Apparat besteht, wie die Abbildung zeigt, aus einer gläsernen 
Bürette mit Hahn am unteren Ende und einem seitlichen Rohransatz с 
am oberen Ende. Am unteren Ende gleich über dem Hahn ist die 
Bürette auf 5—10 mm Durchmesser verengt, und es befindet sich hier 
etwa in der Mitte der Verengung eine Marke a. Der obere zylindrische 
Teil der Bürette, die vom Nullpunkt bis zur Marke a 100 cbem falst, ent- 
hält den oben erwähnten, dicht schliefsenden Kolben und ist mit Teilung 
bis zu 30 chem versehen; der untere Teil ist kugelförmig erweitert, um 
eine unhandliche Länge zu vermeiden. Aufser der Gradeinteilung trägt 
der zylindrische Teil eine empirisch festgestellte Marke b. Stellt man 
bei geöffnetem Hahn den Kolben auf die Marke b, taucht hierauf die 
Spitze in Wasser und zieht den Kolben bis zur O-Marke hinauf, was 
bei der Ausführung der Analyse selbst nicht stattfindet, so stellt sich 
das Wasser genau auf die Marke a ein. Durch Einstellung des Kolbens 
bei geöffnetem Hahn auf die Marke b wird demnach eine Luft- oder 
Gasmenge abgemessen, die unter dem um die Wasser- 
säule h verminderten Atmosphärendruck genau 100 сђопљ 
einnimmt, wenn mit h die Wassersäule von der Marke a 
bis zur unteren Spitze der Bürette bezeichnet wird. Dieser 
Druck ist aber derjenige, bei dem nach erfolgter Absorption 
die Ablesung erfolgt. 

Der Arbeitsvorgang selbst ist folgender: Zuerst wird 
die Bürette mit dem zu untersuchenden Gase gefüllt, in- 
dem man den Kolben über den Rohransatz o hinaufzieht, 
die Hahnspitze mit der Gasquelle verbindet und am 
Rohransatz о mit Hilfe eines Gummibalges saugt. Hier- 
auf wird bei geöffnetem Hahn der Kolben bis zur Marke b 
heruntergedrückt. Nun saugt man durch eine entspre- 
chende Bewegung des Kolbens ein Absorptionsmittel in 
die Bürette, schliefst den Hahn und schüttelt, bis die 
Absorption vollendet ist. Die kapillare Hahnspitze ist 
etwa 8 om lang gemacht worden, damit die Absorptions- 
flüssigkeiten direkt aus den Aufbewahrungsflaschen in die 
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Bürette hineingesaugt werden können. Fig. 71. Appa- 

Nach erfolgter Absorption drückt шап das Absorp- rer сс лана 

tionsmittel bis auf einen kleinen, die kapillare Hahn- suchung System 
0. Tollens. 


spitze verschliefsenden Rest wieder hinaus. Dann spilt 
man die Bürette durch Hineinsaugen und Herausdrücken 
von Wasser, das die Zimmertemperatur hat, aus, wobei man jedoch 
die Hahnspitze immer gefüllt läfst. 

Nachdem durch Einstellung des Wassers in der Bürette auf die 
Marke a mittels entsprechender Bewegung des Kolbens der für die 
Ablesung vorgesehene Druck, d. h. der Druck der Atmosphäre ver- 
mindert um die Wassersäule h, hergestellt ist, wird die erfolgte Volumen- 
verminderung, also die Menge des absorbierten Gases an der Teilung 
abgelesen. 

Die Genauigkeit der Einstellung des Wassers auf die Marke a 
wird dadurch vergröfsert, dafs diese Einstellung im verengerten Teile 
der Bürette stattfindet. Sehr zu beachten ist, dafs man die Bürette 
nur am oberen Ende oberhalb des Kolbens anfassen darf, weil sonst 
die Temperatur des Gases durch die Wärme der Hand verändert wird. 

Nach erfolgter Absorption eines Gasbestandteiles, z. B. Kohlensäure, 
kann in gleicher Weise ein anderer Gemengteil, z. B. Sauerstoff, mit- 
tels eines anderen Absorptionsmittels bestimmt werden. 

Die beschriebene Vorrichtung zeichnet sich durch grofse Einfach- 
heit und bequeme Handhabung aus. Die vom Erfinder angeführten 
Vergleichsanalysen zeigen eine gute Übereinstimmung mit den mittels 
der Bunteschen Bürette gewonnenen Zahlen. 


Automatische Aufzeichnung des Standes des Schiffskompasses. 
Nach der „Е. Т. Z.“ ist von Whiteman eine Vorrichtung konstruiert 
worden, mittels deren sich der Stand des Schiffskompasses laufend in 
Kurvenform registrieren läfst. Der Kompafs wird zu diesem Zweck 
mit 360 Kontakten versehen, die durch neun Drähte mit einem Registrier- 
apparat in Verbindung stehen. Letzterer enthält ein Uhrwerk, das 
einen Papierstreifen in jeder Sekunde um 1 mm fortbewegt. Auf dem 
mit 360 Linien versehenen Papierstreifen gleitet ein Schreibstift. 
Papier und Stift verändern gemafs den Bewegungen der Magnetnadel 
ihre Lage zueinander, so dals eine Kurve entsteht, aus der ersehen 
werden kann, welche Stellung der Kompals in jedem beliebigen Zeit- 
punkt eingenommen hat. 
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Einrichtungen für Gesundheitspflege. 
Transportable Staubsaugvorrichtung 


zum Reinigen von Teppichen, Polstermöbeln etc. 
von Taupenot, Souli6-Cottineau, Jouve & Cie. in Paris. 
(Mit Abbildung, Fig. 60.) Nachdruck verboten. 

Ein höchst wichtiges Erfordernis der Wohnungshygiene bildet ein 
rationelles Beseitigen des schädlichen Staubes, der mit böser Hart- 
näckigkeit in alle Räume eindringt und sich mit Vorliebe in schweren 
Möbelstoffen, Teppichen u. dergl. einnistet. 

Das Reinigen derartiger Gegenstände unter Anwendung von 
Stöcken oder Schlägern ist nur dann von Wirksamkeit, wenn diese 
Arbeit aufserhalb des Raumes, in welchen sich dieselben befinden, er- 
folgen kann; andernfalls findet nur eine Bewegung der Staubmassen, 
aber keine wirkliche Entfernung derselben statt. Um eine gründliche 
Reinigung derartiger Gegenstände zu erzielen, ist es also notwendig, 
dafs dieselben zunächst aus ihrem Aufstellungsraume ins Freie trans- 
portiert werden, eine Arbeit, die z. B. bei grofsen Hotels, Theatern etc. 
überaus umständlich ist. Aufserdem bringt diese übliche Art der 
Reinigung noch den Nachteil mit sich, dafs bei dem Schlagen die 
Teppiche etc. sehr an Ansehen und Farbe verlieren und auch Be- 
schidigungen durch zu heftiges Aufschlagen erleiden. Zur Hebung 
des letzteren Übelstandes sind bereits zahlreiche mechanische Teppich- 
reinigungsvorrichtungen konstruiert worden, die jedoch den Transport 
der zu reinigenden Teppiche von und nach den Zimmern ebenfalls er- 
forderlich machen. 

Im „Portefeuille économique des machines“ findet sich nun die 
Beschreibung einer transportablen Entstaubungsvorrichtung, 
wie sie von Taupenot, Soulié-Cottineau, Jouve & Cie. in Paris 
ausgeführt wird, und bei welcher ein Absaugen des Staubes von den zu 
reinigenden Gegenständen an Ort und Stelle stattfindet. Es haben 
daher diese Vorrichtungen auch bereits für mancherlei Zwecke, speziell 
bei grofsen Theatern zum Reinigen der Läufer und Sitze, für Eisen- 
bahnwagen zum Entstauben der Sitzpolster etc. vielfach Anwendung 
gefunden. Der abgesaugte Staub kann hierbei entweder in Schlamm 
verwandelt oder auch auf andere Weise unschädlich gemacht werden; 
jedenfalls wird er in gründlicher Weise aus den betreffenden Räumen 
entfernt, ohne dafs die staubhaltigen Teppiche, Möbel etc. zu diesem 
Zweck transportiert werden müssen. 

Im Prinzip besteht die Einrichtung aus einer durch einen Motor 
betriebenen Luftpumpe, die durch ein Saugrohr den Staub absaugt, 
wobei derselbe durch ein in die Leitung eingeschaltetes Filter zurück- 
gehalten und alsdann gesammelt und vernichtet wird. Der Saugkopf 
wird auf die zu reinigenden Stücke aufgesetzt und steht mit dem 
Filter durch eine Schlauchleitung in Verbindung. 

Der Antrieb der Pumpe kann je nach der Art der zur Verfügung 
stehenden Kraft bezw. den lokalen Verhältnissen entsprechend durch 
einen beliebigen Motor bewerkstelligt werden, und die Kraftübertragung 
auf die Pumpe wird entweder durch Riemen oder Kette vermittelt; 
еу. ist auch direkte Kupplung möglich. 

Bei Verwendung. eines Elektromotors braucht derselbe bei 110 Volt 
Spannung 25--30 Amp., d. h. der Kraftbedarf beläuft sich auf ca. 
4 PS. Selbstverständlich können für diese Zwecke nur vollständig 
eingekapselte Motoren in Anwendung kommen, die mit Nutentrommel- 
anker und einem grofsen, durch Micanit isolierten Kommutator ausge- 
führt sind. Ist in der betreffenden Anlage keine elektrische Kraft 
vorhanden, so kann ein Petroleummotor wie bei dem in Fig. 60 dar- 
gestellten Entstaubungsapparat verwendet werden. 

Fig. 60 zeigt die vollständige Eierichtung eines transportablen 
Entstaubungsapparats, bei dem auf dem Wagen a der Petroleummotor c, 
die mit Kühlwassermantel d, versehene Luftpumpe d und das Filter b 
installiert sind. Oben auf dem Wagengestell befindet sich der Petroleum- 
behälter у, von dem aus die Flüssigkeit in der Leitung о, dem Karburator 
са zufliefst, während die in Skz. 4 der Fig. 60 mit о, und с, bezeich- 
neten Rohre für die Zu- resp. Ableitung des Motorkühlwassers bestimmt 
sind. Der Eintritt des explosiblen Gemisches in den Motor erfol; 
durch das Rohr œ; о, ist das nach dem Schalldämpfer о, führende 
Auspuffrohr des Motors. Die Inbetriebsetzung des letzteren wird 
mittels der Handkurbel s bewerkstelligt. 

Durch die Kupplung s, ist die Verbindung zwischen dem Motor c 
und der Luftpumpe 4 hergestellt, deren Saugleitung 1 mit dem Filter b 
in Verbindung steht. Von diesem aus führen die an die Stutzen h, h, 
angeschlossenen Schläuche, die vorn die Saugköpfe tragen, nach den 
zu reinigenden Gegenständen. In dem Auspufftopf t sammelt sich, durch 
das Rohr |, zugeführt, die von der Pumpe geförderte und auf ihrem 
Weg durch die Filter b gereinigte Luft, um alsdann in den Leitungen 
u, 1,, wie nachher beschrieben wird, beim Öffnen der Staubkammer- 
tür verwendet zu werden. 

Der Akkumulator für die elektrische Zündung des Motors befindet 
sich bei r; w ist ein Kühlwasserreservoir. 

Der Motor c macht 700--800 Touren in der Minute; dabei ist 
derselbe mit einem die Auslafsventile steuernden Zentrifugalregulator 
versehen, der, sobald die minutliche Tourenzahl von 800 überschritten 
wird, die Öffnung dieser Ventile bewirkt. Die beiden Zylinder des 
Motors werden durch Wasser gekühlt; die Zündung erfolgt durch 

erzen. 

Die Pumpe d ist für die Erzeugung eines Vakuums von 30--35 ст 
Quecksilbersäule gebaut; über 40 cm Vakuum anzuwenden, wäre für 
die meisten Teppichstoffe direkt schädlich und kann nur für Militär- 


stoffe oder für die Reinigung der Sitze in Eisenbahnwagen in Betracht 
ommen. 

Mit einem vierpferdigen Motor fördert die Pompe 150-:-180 cbm 
pro Stunde und erteilt dabei der Luft in den Saugleitungen eine Ge- 
schwindigkeit von 40 m pro Sekunde. Die Ventile der einfachwir- 
kenden Pumpe mit zwei Zylindern sind so angeordnet, dafs sie leicht 
zugänglich sind; anfänglich wurden dieselben aus Rotgufs hergestellt, 
doch ergaben sich hierbei zufolge der raschen Abnutzung vielfach 
Undichtheiten, so dafs man zur Benutzung von Stahlventilen über- 
ging. Die Zylinder der Pumpe sind mit einem Mantel für Wasser- 
kühlung ausgerüstet, wobei das Wasser etwa alle sechs Stunden er- 
neuert wird. 

_ Den wesentlichsten Bestandteil dieser Staubsaugevorrichtungen bil- 
det das Filter, in welchem sich die von der Pumpe angesaugte Luft 
des mitgeführten Staubes entledigt. Dasselbe ist in Fig. 60, Skz. 1 u. 2, 
im Detail dargestellt und besteht in diesem Falle aus zwei symmetrisch 
nebeneinander angeordneten Kästen, in welche die mit Staub durchsetzte 
Luft eintritt, um beim Durchgang durch die darin befindlichen Siebe f 
den Staub abzugeben, d. h. іп gereinigtem Zustand das Filter zu ver- 
lassen. 

Wie aus Skz. 2 der Fig. 60 ersichtlich ist, besteht das Filter aus 
zwei Druckstücken e und e,, von welchen das erstere beweglich ist, 
während das andere feststeht. Zwischen diesen beiden Druckstücken 
sind gerippte Platten angeordnet, auf welchen die Siebe f befestigt 
sind. Oben wird der Abschlufs der Kästen durch den Rahmen m ge- 
bildet und das Ganze mit Hilfe der durch das Handrad e, zu be- 
wegenden Mutter zusammengeprelst. 

Ist die Pumpe in Tätigkeit, so tritt die staubhaltige Luft durch 
das Rohr h ein, passiert den Rahmen m sowie das Robr р und über- 

ibt die mitgeführten Unreinigkeiten der Staubkammer p,. Die Luft 

urchzieht alsdann die Siebe f und entledigt sich des D Staubs, 
um gereinigt durch die Kanäle der gerippten Platten und die Öffnung 
о in die nach der Pumpe führende Leitung 1 überzutreten. Die 
Staubsammelkammer p, wird durch eine mit einem Gegengewicht 
belastete Tür q abgeschlossen. Letztere wird durch das im Innern 
des Raumes p, herrschende Vakuum stets fest gegen die Ränder der 
Staubkammer geprefst; soll zwecks Entleerung die Tür aufgemacht 
werden, so ist zunächst der Hahn i zu öffnen, durch den alsdaun Luft 
in die Kammer p, gelangt, wonach die Tür q, wie in Skz. 1 gestrichelt 
gezeichnet, nach oben geklappt werden kann. Das Entleeren der Staub- 
kammer kann während des Betriebes vorgenommen werden, ohne dafs 
der Antriebsmotor für die Pampe abgestellt wird. Werden die Kam- 
mern p, mit Wasser gefüllt, so ist es möglich, den Staub in Form 
von Schlamm zu gewinnen. 

Jeder dieser Filterkästen wird mit einem besonderen Saugrohr 
verbunden, wie dies bei den beiden in Fig. 60 dargestellten der Fall 
ist; doch können auch mehrere derselben durch dasselbe Rohr be- 
dient werden, wie überhaupt eine beliebige Anzahl derartiger Filter- 
kästen mit Sieben nebeneinander placiert und so diese Apparate sehr 
leistungsfähig gemacht werden können. Teilt man eine aus einer 
gröfseren Zahl von Filtern bestehende Batterie in verschiedene, je an 
eine Saugleitung angeschlossene Teile, so ist die in manchen Fällen, wie 
z. B. in Goldarbeiterwerkstitten, wiinschenswerte Möglichkeit geboten, 
in jedem Abteil Staub von besonderer Art und Qualität zu sammeln. 

Der Saugkopf, welcher über die zu reinigenden Gegenstände ge- 
führt wird, ist ein mit breitem Rand versehenes Rohr, das sich beim 
Absaugen des Staubes fest gegen die betreffenden Flächen legt und 
an den in einer Länge bis zu 300 m verwendbaren Schlauch h ange- 
schlossen wird. Der transportable Apparat kann demnach von der 
Strafse aus für die Reinigung der Teppiche, Möbel etc. in den ver- 
schiedenen Stockwerken eines Gebäudes benutzt werden. 

Die eingangs genannte Quelle weils zu berichten, dafs mit dieser 
Vorrichtung aus einem 9 qm grolsen Teppich 14 kg Staub entfernt 
wurden und gibt ferner als beachtenswert an, dafs die Farben der 
behandelten Stoffe bei dieser gründlichen Reinigung aller Teile des 
Gewebes neu belebt und die einzelnen Fäden des letzteren wieder 
aufgerichtet werden. 


Die Elektrizität in der Medizin. 


Von Werner Otto, Ingenieur, Berlin. 
Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 72--90.) 

Keine physikalische Erscheinung findet іп der ärztlichen Tätigkeit 
eine so mannigfaltige, auf die verschiedensten Gebiete sich erstreckende 
Anwendung wie die Elektrizität. In direkter Einwirkung als Heilmittel, 
als Quelle von Licht und Wärme, als Triebkraft der verschiedensten 
Apparate ist sie ein der ärztlichen Kunst unentbehrlicher Faktor ge- 
worden. Wenn aber heute die Elektrizität im Dienste der Medizin 
so vielfachen Nutzen stiftet, so wird dies nicht zum wenigsten dem 
Techniker verdankt, der oft unter Überwindung grolser Schwierig- 
keiten neue, für ganz spezielle Zwecke bestimmte Apparate zu kon- 
struieren die Aufgabe hatte. Es ist darum auch an dieser Stelle von 
Interesse, in einer kurzen Umschau die einzelnen Arten der Verwen- 
dung der Elektrizität in der Medizin zusammenfassend zu schildern. 

Zunächts seien die Einrichtungen für die Röntgenstrahlen 
(Fig. 72) berücksichtigt. Hier erzeugt der durch die Primärspule des 
Induktors gesandte, durch eine besondere Unterbrechungsvorrichtung 
unterbrochene elektrische Strom in der Sekundärrolle den Induktions- 
strom, der unter dem Einflufse der Kraftlinien, welche von dem in 


die Primärspule eingeschobenen, magnetisch werdenden Eisenkern aus- 
gehen, hochgespannt wird. Der Sekundärstrom bekommt auf diese 
Weise Spannungsgréfsen bis zu 100000 Volt und darüber, so dafs 
Funken bis zu einer Länge von 70, 80 om und mehr erzielt werden. 
Dieser sekundäre Strom wird durch die Röntgenröhre geleitet, in 
welcher er die Kathodenstrahlen erzeugt, die vom Spiegel der Anti- 
kathode reflektiert und als X-Strahlen ausgesandt werden. 

Neben dem Induktorium ist der Unterbrecher der wesentlichste 
Bestandteil einer Röntgeneinrichtung. 

Von den verschiedenen Systemen von Unterbrechern sind die 
elektrolytischen und die Quecksilberstrahl-Unterbrecher am meisten 
in Gebrauch. Unter den erstgenannten ist am bekanntesten der 
Wehnelt-Unterbrecher, dem aber naturgemäfs die den elektrolytischen 
Unterbrechern insgesamt eigentümlichen Nachteile anhaften. Deswegen 
werden heute Quecksilberstrahl-Unterbrecher fast allein bevorzugt. 
Unter diesen gilt der Wodal-Unterbrecher als der beste. 

Der e Er Wert der Röntgenstrahlen für die Diagnose 
zahlreicher Krankheiten sowie als Heilmittel für Hautkrankheiten ist 
jedermann bekannt. 


Є.5.5АШТАЅ BEREN 


Mit dem Induktorium und dem Unterbrecher der Röntgeneinrich- 
tung werden die Apparate für hochfrequente Ströme be- 
trieben (Fig. 73), wie solche von den Franzosen Oudin und d’Arson- 
val konstruiert sind. Die auf sinnreiche Weise hervorgebrachten 
oscillatorischen Entladungen zweier Leydener Flaschen erzeugen in 
dem die Flaschen verbindenden Solenoid oscillierende Ströme von hoher 
Wechselzahl. Diese werden durch einen Resonator aufgenommen und 
weiter geleitet. Solchen „hochfrequenten“ Strom lälst man direkt auf 
den Körper aus der Elektrode ausstrahlen und behandelt mit ihm 
Nervenkrankheiten. 

Ein ausserordentlich weites Feld für die Anwendung der Elek- 
trizität bietet die Lichttherapie. Sehr bekannt ist die Finsen- 
Lichtheilmethode, bei welcher grofse Bogenlampen in einer 
Stärke von ca. 80 Amp. als Lichtquelle dienen. Die Lichtstrahlen wer- 
den durch etwa 1 m lange Tubusse mit verschiedenen, zum Teil wasser- 
gekühlten Linsensystemen geleitet. Auf diesem Wege verlieren sie den 
gröfsten Teil ihrer Wärmestrahlen und werden gleichzeitig konzentriert. 

Die Finsenapparate dienen namentlich der Behandlung des Lupus, 
der Hauttuberkulose. Sie haben den Nachteil, dafs sie in Anlage, An- 
schaffung und Betrieb sehr teuer sind, und dafs sie für jede einzelne 
Behandlung die Zeit von einer Stunde erfordern. Die Folge davon 
ist, dafs für jede einzelne Sitzung eine beträchtliche Menge Strom 
verbraucht wird. Wegen ihrer Kostspieligkeit sind die grofsen Finsen- 
lampen nur in einigen wenigen, 
hauptsächlich staatlichen Instituten 
in Betrieb. 

An ihrer Stelle wendet man 
heute die viel kleineren, aufser- 
ordentlich viel billigeren und da- 
bei sehr handlichen Eisenlicht- 
lampen an, die sich bei allen 
Hautkrankheiten erfolgreich be- 
währen. Diese Lampen sind der 
Dermo-Scheinwerfer, die 
Dermo-Lampe und dieTriplet- 
Lampe (Fig. 74--76). 

Der Dermo-Scheinwerfer und die Triplet-Lampe sind 
auch für die Erzeugung von sehr intensivem Kohlenlicht eingerichtet. 
Das Eisenlicht selbst besitzt einen grofsen Reichtum an ultravioletten 
Strahlen des Spektrums. Darauf gründet sich seine ausgeprägte Fähig- 
keit, Bakterien zu töten, Entzündungen hervorzurufen und die Körper- 
zelle direkt anzuregen. Diese Eigenschaften sind die Grundbedingungen 
für alle der Lichtbehandlung von Hautkrankheiten dienenden Apparate. 

Die Dermo-Lampe und die Triplet-Lampe besitzen einen 
wassergekühlten Mantel resp. Schutzschirm und werden zwecks Kon- 
zentration der Lichtstrahlen mit besonderen Linsensystemen armiert. 

Viel gebraucht wird auch das Kohlenlicht des gewöhnlichen 
Scheinwerfers (Fig. 77), der ebenso wie der Dermo-Scheinwerfer 
einen verstellbaren Reflektor zur Konzentration und Reflektion des 
Lichtes besitzt. 

Andere Apparate zur lokalen Behandlung, teils Licht-, teils Wärme- 
behandlung, sind die Elektrosole (Fig. 78), muldenförmige, mit 
Glühlampen ausgestattete, tragbare Apparate, die in erster Linie der 


Fig. 74. Fig. 75. Fig. 76. 
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Schweifserzeugung dienen und für die Behandlung einzelner Extremi- 
täten wie des gesamten Körpers eingerichtet sind. Ferner der 
Doppel-Bestrahlungsapparat, bei dem zwei Reflektoren mit 
je einer Glühlampe sich finden, und der besonders zur Behandlung 
von Gelenken benutzt wird. 


Fig. 77. 


Fig. 79. 


Im übrigen ware noch das Lichtbidet (Fig. 79) zu erwähnen, 
welches eine Anzahl von Glühlampen als Licht und Wärmequelle be- 
sitzt, ferner auch die Handlampe nach Prof. Minin, die aus einem 
Metallreflektor, der von einem Handgriff getragen wird, und einer vor 
demselben stehenden Glühlampe besteht. 

Bemerkenswert sind auch die Elektrothermophore (Fig. 80), 
die als Wärmflaschen dienen. Es sind zylindrische oder gewölbte 
Metallbehälter, in deren Innern eine Glühlampe angebracht ist, welche 
den Apparat aufserordentlich schnell erwärmt. 

Der allgemeinen Lichtbehandlung dienen die Bogenlicht- 
bäder (Fig. 81). 4 Differentialbogenlampen, je 10 Amp. stark, sind 
in geräumigen, mit Tür und Deckel versehenen Badekästen angebracht. 
Ihr Licht wird in gleichmäfsiger Verteilung auf den Körper des 
Badenden ausgestrahlt. Spezifische Lichtwirkung sowie allmähliche 
Temperatursteigerung sind hier die mafsgebenden Heilfaktoren. Bogen- 
lichtbäder eignen sich für die Behandlung der meisten Krankheiten, 
in erster Linie der Krankheiten der Nerven, des Blutes und des Stoff- 
wechsels. 

Bogenlichtbader werden für gewöhnlich in Verbindung mit der 
Bestrahlung durch den Kohlenlichtscheinwerfer gebraucht. Dieses sogen. 
„kombinierte Verfahren“ bietet den Vorzug einer noch erhöhten inten- 
siven und durchgreifenden Behandlung. 


Zu Schwitzzwecken werden Glühlichtbäder (Fig. 82) benutzt. 
48 Glühlampen, jede von 16 Kerzenstärke, sind in grofsen, mit Tür und 
Deckel versehenen Badekästen angebracht, welche mit weifsen, am 
besten aus Porzellan bestehenden Reflektionswänden ausgestattet sind. 
Solche Glühlicht-Schwitzbäder zeichnen sich dadurch aus, dafs sie іп 
jeder Weise sauber und auch schwachen Personen ohne Schaden zu- 
gänglich sind. 

Für die direkte Anwendung des elektrischen Stromes auf den 
menschlichen Körper kommen verschiedene Formen in Betracht. Zur 
Behandlung des gesamten Körpers dienen die elektrischen Wasser- 
bäder (Fig. 83). An den Wänden der Badewanne werden grofsflächige 
Elektroden entweder fest angebracht oder je nach Bedarf lose auf- 
gestellt. Stehen sie fest, во ist ihre Zahl so bemessen, dafs für jeden 
besonderen Körperteil eine Elektrode vorhanden ist. Ein Badeum- 
schalter gestattet es durch beliebige Stöpselung seiner Segmente, den 
Strom in jeder gewünschten Rich- 
tung zwischen den einzelnen Elek- 
troden durch den Körper des Ba- 
denden hindurch kursieren zu las- 
sen. Das Wasser des Bades dient 
als Leiter des von der Elektrode 
ausgehenden Stromes zum Körper. 
Verwendet werden galvanischer, 
faradischer und pulsierender Gleich- 
strom sowie die Wechselströme. 

Der dreiphasige Wech- 
selstrom dient speziell zur Be- 
handlung von Herzkrankheiten. 
Seine beste Wirkung entfaltet er 
in dem Dreizellenbade (Fig. 
84), welches sich von den ge- 
wöhnlichen Wasserbädern mit drei- 
phasigem Wechselstrom wesentlich 
unterscheidet. Da der Körper hier 
die einzige Verbindung zwischen den Elektroden bildet, во mufs der 
gesamte verwendete Strom durch den Körper des Badenden hindurch- 
gehen, anders als beim Wechselstromwasserbade, wo das Wasser einen 
grofsen Teil des Stromes von Elektrode zu Elektrode direkt leitet. 
Es können mit diesem Apparate auch galvanische und faradische 
Bäder verabfolgt werden. 


Fig. 84. 
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Zur lokalen Applikation des galvanischen und faradischen Stromes 
dienen die bekannten Elektrisierapparate (Fig. 85), bei denen 
kleinflächige Elektroden in Platten-, Pilz-, Rollen- oder 
Bürstenform den Strom direkt auf den Körper über- 
leiten. Die einzelnen Apparate haben verschiedene 
Konstruktion und benutzen Elemente verschiedenen 
Systems als Stromquelle, in jüngster Zeit vielfach 
Trockenelemente. 

Die statische Elektrizität , die man gegen Nerven- 
krankheiten anwendet, wird mit der Influenzmaschine 
(Fig. 86) erzeugt, als deren bester Typ die verbesserte 
Wimshurst-Maschine oder, wie sie eigentlich heifsen 
miifete, die Holztsche Influenz- 
maschine mit doppelter Drehung 
gilt. Das}Prinzip derselben ist fol- 
gendes: zwei oder mehr in kurzem 
Abstande von einander parallel 
gestellte Hartgummischeiben, auf 

lenen zwei Metallbürsten schlei- 
fen, mit radial angeordneten, vul- 
kanisierten Metallstreifen, rotieren 
in umgekehrter Richtung gegen- 
einander. Dadurch erzeugt sich 
Influenz-Elektrizität, welche mit- 
tels zweier die Platten umfassen- 
den „Kämme“ abgenommen und 
zu zwei Konduktorkugeln geleitet 
wird, von wo sie in die Leitungs- 
schnüre übergeht. Die Elektroden 
sind eigenartig geformt; so unter- 
scheidet man eine Kopfglocke, eine 
Spitzenelektrode, eine Büschel- 
elektrode und eine Isolierplatte mit Schemel. S 

Die Fähigkeit des galvanischen Stromes, іп dem Körpergewebe, 
durch das er hindurchgeht, chemische Veränderungeu hervorzubringen, 
benutzt man in der Elektrolyse. Als Elektroden finden wir hier 
blanke Metallplatten, Nadeln mit einer oder mehreren Spitzen und 
dergl. Sie werden direkt auf den Körper gesetzt resp. in die zu be- 
handelnde Partie eingestochen und je nach der beabsichtigten Wirkung 
mit dem positiven oder dem negativen Pole der Stromleitung ver- 
bunden. Da an der Anode sich Säuren bilden, so kann man mit der 

ositiven Nadel die Gerinnung von Blut und Gewebflüssigkeit be- 
ördern; an der Kathode hingegen, wo sich Basen bilden, kann man 
die Verhiissi g von Geschwiilsten etc. erzielen. 

In der Elektrokaustik dient der elektrische Strom — galva- 
nischer oder Wechselstrom — dazu, die aus Porzellan oder Platina 
bestehenden kleinen Brenner verschiedener Form soweit zu erhitzen, 
bis sie in Rot- oder Weilsglut geraten sind. In diesem Zustande wer- 
den mit ihnen dann kleine chirurgische Eingriffe, wie die Entfernung 
kleiner Gewebteile etc. vorgenommen. 

Der für die Ausführung der Kaustik ver- 
wendete Strom mufs eine hohe Ampérestarke bei 
geringer Spannung besitzen. Die ћоћеге Span- 
nung des Starkstromes muls deshalb durch einen 
Nebenschlufs -Widerstand vermindert werden, 
was einen erheblichen Energieverlust zur Folge 
hat. Diesem Übelstande hilft der Kaustik- 
transformer (Fig. 87) ab, der den Wider- 
stand in Fortfall bringt. Er ist so eingerichtet, 
dafs ein zu diesem Zwecke speziell konstruierter 
Unterbrecher den entnommenen Gleichstrom 
des Netzes von hoher Spannung und wenigen Amperes auf einen 
Strom von niedriger Spannung und hoher Amperezahl transformiert. 

Für die Apparate der Endoskopie benutzt man kleine Glüh- 
lämpchen, die in Mund, Nase, Rachen etc. eingeführt werden und dort 
das zu untersuchende Gebiet beleuchten. Konstruktiv am eigenartigsten 
sind die Cystoskope, die eine Besich- 
tigung des Innern der Blase ermöglichen. 

Die Eigenschaft des elektrischen Stro- 
mes, einen Eisenkern magnetisch zu machen, 
wird in dem Apparate „Neuron“ (Fig. 
88) ausgenutzt, der für die Anwendung des 
wechselnden magnetischen Feldes bestimmt 
ist. Ein Eisenstab wird von einem Wechsel- 
strom mit regulierbarer Periodenzahl um- 
flossen. Dadurch wird er magnetisch. In 
gleicher Weise, wie die Richtung des elek- 
trischen Stromes wechselt, wechselt auch 
die Polarität des Magnetstabes, so dafs die 
Enden desselben abwechselnd den magne- 
tischen Nordpol und Südpol darstellen. Die 
zwischen den beiden Polen laufenden magne- 
tischen Kraftlinien sind aufserordentlich 
stark, so dafs noch in einer Entfernung 
von mehr als 3m vom Apparat eine aus- 
gesprochene Wirkung auf den Körper nachzuweisen ist. 

Die für die Erzeugung einer ausreichenden magnetischen Kraft er- 
forderliche elektrische Energie beträgt bis zu 4 Kilo-Watt. Deshalb 
war der bei Benutzung von Gleichstrom erforderliche Gleichstrom- 
Wechselstrom -Umformer aufserordentlich voluminös. Beim Neuron 
ist dieser Umformer durch einen vom Verfasser dieses Aufsatzes eigens 
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zu diesem Zwecke konstruierten, direkten Umformer ersetzt worden, 
der in bedeutend kleineren Dimensionen gehalten ist und sich in seiner 
Anschaffung erheblich billiger stellt. 

Das wechselnde Magnetfeld wird als Heilmittel bei nervösen Stö- 
rungen benutzt. Der Neuron gestattet sowohl die Häufigkeit der ein- 
zelnen Polwechsel als auch die Intensität der magnetischen Kraft- 
entfaltung nach Erfordernis zu dosieren. 

Bekannt ist die Anwendung des elektrischen 
Stromes als treibende Kraft für kleine Motore, 
die auch im ärztlichen Instrumentarium in ver- 
schiedener Form im Gebrauch sind. 

Die Apparate für Vibrationsmassage др 
(Fig. 89) werden fast ausnahmslos elektromoto- é 
risch getrieben. Der Motor versetzt eine bieg- 
same Welle in Umdrehung, auf welche die 
Vibratoren, іп Kugel- oder Kapselform und mit$verschieden geformten 
Ansätzen, aufresetzt werden. Der elektrische Betrieb bietet den beson- 
deren Vorteil, uafs die Massage stets gleichmälsig vor sich geht, sehr wenig 
Anforderungen an die Geschicklichkeit und Kraft des Massierenden stellt 
und nach Bedürfnis schwächer oder stärker abgemessen werden kann. 

Einen Elektromotor benutzt man auch bei dem „Nebulor“, 
einem Inhalationsapparate, der die Inhalationsflüssigkeit in gasförmigen 
Zustand versetzt. Die dazu benötigte komprimierte Luft wird mittels 
einer Luftpumpe, die von diesem Elektromotor getrieben wird, in den 
Zylinder des Apparats eingepumpt. 

Elektromotorisch werden endlich auch die 
heilgymnastischen Apparate für passive 
Bewegungen betrieben, mit denen Erschütterungen 
des Körpers, Schüttelbewegungen, Klopfen, Wal- 
ken, Drehen u. s. w. vorgenommen werden. Beson- 
ders gern geübt wird die passive Reiterschütte- 
rung. Übrigens sei erwähnt, dafs diese passive 
Reitbewegung heute mit der aktiven Radfahr- 
bewegung in einem sehr sinnreich konstruierten 
Apparate vereinigt ist, dem ,,Velotrab“ (Fig. 90). 

Es liegt in der Natur der Sache, dals die 
vorstehenden Ausführungen keinen Anspruch auf 
Erschöpfung des Themas machen können. Auch 
wollten sie durchaus keine konstruktive Beschrei- 
bungen der einzelnen Apparate, sondern nur in grofsen Zügen ein zu- 
sammenfassendes Bild davon geben, wie aufserordentlich vielgestaltig 
die medizinische Verwendung der Elektrizität ist. 


Fig. 89. 
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Fig. 90. 


Mundbeleuchtungsapparat 
von Hans Kricheldorf, prakt. Zahnarzt in Freiburg i. B. 
(Mit Abbildung, Fig. 91.) . Nachdruck verboten. 

Der in Fig. 91 dargestellte Mundbeleuchtungsapparat hat den 
Zweck, ärztliche Untersuchungen und Operationen in Mund- und Rachen- 
höhle, speziell des Abends und an dunklen Wintertagen, zu erleichtern. 
Er besteht im wesentlichen aus vier Hauptteilen, dem Hand- 
griff, dem Spatel mit Lampe, einem ansetzbaren Mundspiegel 

und endlich der Trockenbatterie mit den Leitungsdrähten. 
Der handliche und leichte Griff ist aus vernickeltem Metall an- 
gefertigt und führt in seinem hohlen Inneren die Drähte zur Kontakt- 
eder, die auf der Rückseite angebracht ist. 


Fig. 91. Mundbeteuchtungsapparat von Hans Kricheldorf in Freiburg. 


In den Spatel, der aseptisch und durch Schrauben auswechsel- 
bar ist, sind die Birne des Glühkörpers und der Reflektor einge- 
schraubt, die beim Auskochen natürlich entfernt werden müssen. Der 
Kontakt mit der Trockenbatterie wird durch festes Hineindrehen der 
Birne hergestellt, die dann mit der oben erwähnten Feder in Be- 
rührung kommt; lockert man anderseits die Verschraubung der Birne, 
so wird der Kontakt wieder aufgehoben. 

Der mit Scharniergelenken versehene Mundspiegel ist mittels 
Klemmfedern leicht aufzusetzen und abzuziehen. 

Die Vorteile dieses Apparates sollen nach der Absicht des Zahn- 
arztes Hans Kricheldorf in Freiburg і. B., der diese Verbesse- 
rung ersonnen hat, hauptsächlich darin bestehen, dafs Spatel, Licht 
und Mundspiegel in einem Instrument vereinigt sind, und dafs das 
Licht dadurch in den Mund des Patienten verlegt wird, der Operateur 
sich also niemals selbst im Lichte stehen kann. 

Sämtliche Teile des Apparates werden in einem eigens dafür her- 
gestellten Holzkasten in den Handel gebracht, der dem Arzt ein be- 
quemes Mitnehmen in der Tasche gestattet. 
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Kombinierter Wasserauscheider und 
Kondenstopf von W. H. Nicholson & 
Co., Wilkes-Barre. (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 8 п. 9) 
Regeln sur Ersielung rauchtreier Vor- 
brennung 
Triebwerke und 
Einiges über Sicherheitsaufsüge unter 
Zugrundelegung der Konstruktionen 
von J. G Sehelter 4 Giesecke, Leip- 
sig. (Mit Abbildungen, Fig. 10 u. 11.) 
Kreisseiltrieb in der Kraftstation der 
Spinnerei von James A Е Н. Wilson, 
Pittsfield. (Mit Abbildung, Fig. 19.) 


1 


srtelarichtangen. 


and Sicherheitseinrichtungen. 


Rettungs- 

Über den Automobil:Löschzug der Be- 
rufsfeuerwehr in Hannover. (Mit 
Abbildungen, Fig. 13+15.) . . 

Schutsbekleidung der Giefserelarbei- 
ter .... 


Fir Kontor und "Zeichenbarenn. 
Patent-Schneideschiene „Fortschritt“. 
(Mit Abbildung, Fig. 16.) 
Freiburger Bureaumappe. (Schnell- 
hefter ohne Lochung.) | Mit Abbil- 
dung, Fig. п). 
Notiz . 


10 
12 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. 8. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


= besonderer Beachtung der Leser empfohlen. === 


Leipzig, Bureau. des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“. — Е. A. Brockhaus, Kommissionär: Leipzig, Berlin, Wien. 


МЕЕ ык En ee EE 


Hierbei 1 Tafel Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel Nr. 1 in Photolithographie. 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: 


'„Uhland’s Wochenschrift für Industrie und 


u 


Inserate. 


Technik‘ und „Uhland’s Technische 


„Der praktische Maschinen-Konstrukteur‘‘ (Gesamt- und Einzelausgabe), 
dschau in Einzelausgaben‘‘, die am gieichen Termin ausgegeben werden. Die Insertions- 


ebiihr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. 


‘ar Inserate auf der zweiten und letzten 
inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten 


Umschlagseite 
pro Millimete 


zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 
Schlufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenbureaux, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsitze etc. 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 
Abteilung für Inseratwesen. 


Leipzig-Gohlis, Schillorweg 11. 


Unsere geehrten 
Leser 


bitten wir, bei Ankniipfung von 
Geschaftsverbindungen infolge der 
in unseren Zeitschriften enthaltenen 
Inserate stets auf 


Uhland’s 
Zeitschriften 
Bezug nehmen zu wollen. 
а мажес (-- бо 


enossenschaft Elektrowacht ж 
Projektierungs-u.Überwachun 


nstalt. 


Satzung, Gebührentafel, Prosp. umsonst. 
Elektrowach! b.H., Berlin NW. 52. 


еісһе Maschinen werden zur Her- 
stellung von Kreide- u. Buntstiften 
gebraucht und wer liefert dieselben ? 
Anfragen unter В. 124 ап die Ex- 
pedition dieser Zeitschrift erbeten. 


rohe u. blank ge- 
ù drehte fertigt 
Robert Wagner, 


Chemnitz, 
Eisenwarenfabrik. 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 


Metall- 
а 


А alle Sorten 
von Stopf- 
biichsen. 

Bereits | 

über 43000 

in Betrieb 

bei Dampf- 

4 БЕ schiffen und 

| ИРИНА Fabriken. 
d Nihe 


1441 


Howaldtswerke. Kiel. 


Vertreter für Ungarn: Brunner 7. L. ёв| 
társa, Budapest У, үйсгі körut 46 sz 


[| • 9 9 e 2) 
Prazisions- 


Reilszeuge 


Rundsystem. 


Clemens Riefler, 


Nesselwang u München. 


| Paris 1900 Grand Prix. 


ШҰ Die Zirkelderech- 
f ten Ејећег - Reilszeuge 
ff sind mit dem 


RIEFLER gester 


Stellenausschreibung. 


Die Stelle eines technischen und administrativen Р 
Betriebsleiters fiir die beiden Badeanstalten in 
Kurhause und Neubade іп Karlsbad 


kommt hiermit zur Ausschreibung. 
Bewerber um diese Stelle haben nachzuweisen: 


1. deutsche Nationalität, Alter unter 40 Jahren; 

2. Absolvierung einer maschinentechnischen Schule mit gutem Erfolge 
sowie kaufmännische Vorbildung; 

3. Praxis in ähnlicher Stellung, wie die ausgeschriebene, und zwar in 
technischer und administrativer Hinsicht; 

4. Repräsentationsfähigkeit und Befähiguug zur Leitung eines gröfseren 
Personales; 

5. Eine für die Beschwerden des Dienstes geeignete Körperbeschaffen- 
heit. 

Bewerber mit Sprachkenntnissen (insbesondere englisch und fran- 


zösisch) werden unter sonst gleichen Umständen bevorzugt. 

Die Anstellung ist zunächst eine provisorische auf ein Jahr und 
kann im Falle zufriedenstellender Verwendung in eine solche mit Dienst- 
vertrag umgewandelt werden. 

Gesuche um diese Stelle sind unter Angabe der Gehaltsansprüche 
und unter Beifügung der nötigen Nachweise bis längstens 


10. Februar 1904 


beim Stadtrate Karlsbad einzubringen. 
Die Stellung mülste längstens Mitte März 1904 angetreten werden. 
Eventuelle weitere Auskünfte werden vom Stadtbauamte Karlsbad 
erteilt. 
Stadtrat Karlsbad am 12. Januar 1904. 
Der Bürgermeister: 


Ludwig Schäffler. 3974 


Deutsche Frauen! Gedenket der Handweber! 


Während des Winters mangelt es den Handwebern an Arbeit, 
wir bitten daher um Bestellung in Tischtücher u. Servietten, 
Hand-, Wisch-, Scheuer-, Staubtücher. Kaffeege- 
decke, Leinen, Halbleinen und Inletts in vielen Qualitäten 
und Breiten. 

Ferner liefern wir zu sehr billigen Preisen aber in guten Qua- 
litäten: Bettdamast, Luisiana, Hemdentuch, Kemdenflanell, Neglige, 
Piqu& in mehreren Breiten und Dessins. Taschentücher. Fertige 
Schürzen aller Art. Schürzenstoffe. — Waren von 20 МК. an 
Proben und Preise aller Webwaren franko. — Auf Wunsch alles 
genäht, gestickt und gewaschen. — Viele Anerkennungen. — 


Genaue Adresse: 


Lausitzer Webwaren-Hausindustrie-besellseh. 


(Geschäftsführer: Emil Schoelzke) 
in Linderode i. Lausitz 101. 


Man verlange Katalog 


„Victoria“. 


I: || im eigenen Interesse 


über die uns patentierten 


Hebezeuge. 


Gebr. Bolzani, Berlin N., 


Wiesenstrafse 7 


м 
5 
H 

а 

ч 
= 


uf der Inseratenseite vor dem Text wird ein Preiszuschlag топ 15% erhoben. Für Chiffre-Inserate sind 
һе einer Spalto 25 Pfennige zu entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen 


Stellenliste 


für Techniker 
aller Industriezweige. 


Stellen- Gesuche. 


544. Junger Ingenieur, 23 Jahre, 
flotter Zeichner und Rechner 
mit mehrjähriger Praxis, der 
bis jetzt seiner Militärpflicht 
bei dem Maschinenpersonal der 
Marine genügt hat, Absolvent 
des Technikums Mittweida, 
sucht gestützt auf sehr gute 
Zeugnisse Stellung im Betriebe 
oder Bureau, am liebsten im 
Armatur- od. modernen Dampf- 
maschinenbau. 

545. Maschinist, 17jährige praktische 

Erlang, seit Jahren leiten- 

der Maschinist auf Dampfern, 

sucht Stellung in grölseren 

Betrieben, Wasserwerken, Elek- 

trizitätswerken oder ähnlichen 

Anlagen. 

Techniker, 22 Jahre alt, mili- 

tärfrei, mit mehr als 2 Jahren 

Bureau- und Werkstattpraxis, 

höherer Gewerbeschüler sucht 

Stellung im Betrieb od. Bureau. 

Techniker, 26 Jahre alt, Ab- 

solvent des Rheinischen Tech- 

nikums Bingen, 6 Jahre Werk- 

stattpraxis, sucht Stellung im 

Betrieb oder Bureau. 

548. Junger strebsamer Maschinen- 

Ingenieur, Absolvent des Tech- 

nikums Ilmenau, einjährig-frei- 

will. Zeugnis, mit 2jähriger 

Praxisin Werkstattund Bureau, 

flotter Rechner und sauberer 

Zeichner, z. Z. in einer Privat- 

Eisenb. - Hauptwerkst. tätig, 

sucht, gestützt auf Pa.-Zeug- 

nisse anderweitig Stellung in 

Betrieb oder Bureau. 
Maschinentechniker, Absolvent. 
der höheren Staatsgewerbe- 

schule in Brünn mit 3jähriger 

Bureaupraxis im Buchbinderei- 

maschinenbau, 2), jährig. Werk- 
stättenpraxis und kommerziel- 
len Kenntnissen sucht seine 

Stelle per sofort zu verändern. 
Gewandter Maschinen - Elektro- 
techniker, 2. 7. noch in unge- 
kündigter Stellung, sucht per 
Juli 1904 passende Stellung 
in Leipzig. 

. Junger Ingenieur, flotter Kon- 
strukteuru.tüchtiger Mathema- 
tiker sucht per sofort Stellung. 

2. Maschinen-Techniker, 28 J. alt, 

absoly. Werkmeisterschiiler,der 
deutschen u. slavischen Sprache 
mächtig, erfahren im allgem. 
Maschinenbau, Holzbearbei- 
tungs- u. Masch. für Holzstoff-, 
Pappen- und Papierfabrikation, 
2 Jahre Bureaupraxis, 6 jähri 
Betriebspraxis (2 Jahre als 
Werkmeister) wiinscht sich 
dauernd zu verändern. 


546. 


547. 


549. 


550. 


gekasten. Technikum Neustadt i. Меси. 


echnikum ildburghausen 


Unentgaltifohe Aufnahme der Fragen nen ee en Möhere Labrassi.]. Ingenlenre._ Та. 
"für umfaßt: Höhere Maschinenbau- und Elektrotechnikerschule, Abteilungen fir Toch Com" 
für unsere Abonnenten. Bangewerk- und Tiefbauschule. Programme durch das Sekretariat. niker п. Werk- m 


Beanfwertung durch die Leser! QED er \lorzogliche Direktor. 


К Maschine: 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion ж” Elektrotechnik, 
= ој" Hoch- und Тејљђан. 

Fragen. 


2892. Welche Firmen bauen Dampf- 
Motorwagen für den Transport 
von Bierfässern auf Strafsen 
und Chausseen bei einer La- 
dung von ca. 100 Ztr. bei nor- 
maler Fahrgeschwindigkeit von 
“са. 12 km pro Stunde. 

2893. Gibt es ein Werk über Last- 
wagen neuester Bauart, beson- 
ders Roll-, Möbel- und Bier- 
wagen mit Konstruktionszeich- 
nungen, a) für Betrieb durch 
Pferde, b) darch Motoren ? Wer 
liefert Konstruktions-Zeichnun- 

für die vorstehend er- 


БЕ Gr. Sachsen-Weimar. 


Technikum Stadtsulza 


t. Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 3, 
Meister 2 Semester. 
Staatsprüfungen. Progr. fret. 


Öngenienrschule ZZ 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. ‚ш 1 ch au 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt Aprii u. Оой, — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Maschinenbauschule 


Magdeburg. 


Semester-Anfang April und Oktober 


wähnten Lastwagen ? Der Königl. Direkter. 
2896. Wer baut Spezialmaschinen zur Die Vorträge in darftell. Geometrie, Mathematif, Statit uf. Rooter 1626 
Blelstiftfabrikation, besonders beginnen für ben 2. Kurs des Ол! „Бет, am 5. Januar. 


Abkürzmaschinen mit Hilfe von 
Zirkularmessern? ` 


2898.In welchem kleinsten Mafs- 
stabe lafst sich die Erzeugung 
von Holzstoff rationell betrei- 
ben und welche Firmen be- 


Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16. 


Eigene Werkstätte. Staatl. Aufsicht. 
Kursus für Einjährig-Freiwillige. 


fassen sich mit der vollstän- 
digen Einrichtung einer solchen 
kleinen Anlage? 

2899. Welche Firma hiefert Einrich- 
tungen zur Brikettfabrikation 
aus Sägespänen ? 

2900. Zur Erwärmung eines 15 m 
vom Kesselhaus durch Weg 

etrennten Speisehauses liegt ~~ 
ein 5," verzinktes базгоћг 1 Е Ernst Wiese, Lei zig Spezial-Fabrik für Zahnräder 
tief in der Erde, welches be- , р ә ч. Getriebe jeder Art. 
ständig defekt wird. Auf wel- Stirnräder, Kegel- 


‚Schmiedeeiserne Fenster Т 
| 


und Oberlichte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thüren 
| und Thore 


2 2 DSS 

[4 С. Жезді cher 
(6 usführung, 
7 


fertigt als Specialitat 1889 
R. Zimmermann, Bautzen. 


Königresh Sachsen. 
Тесһпікит Hainichen Ё 
Elektrotechnik. 


1. Masch.- u. 


che Weise kann das Rosten räder, _ М һ ІШ 
verhiitet werden? Im Freien Schraubenräder, ІШІ | 
würde das Rohr vor Frost Schneckenräder und] | fertigt 
zu schützen sein, jedoch ist Schnecken, | 
die Spannweite wohl zu grofs? Zahnstangen etc. | | Regulatoren 
Fräsen eingesandter 1791 mit 
Beantwortungen. Radkörper wird ; d 
Ze Frage 2894. D.R.P. Schmiede- prompt erledigt. Drosselventil 
Ofen „Vulkan“ baut die Firma | für Dampfmaschinen 
С. Kattentidt, Maschinenfabrik, Hil- unter Garantie für gleich- 
deshelm, und erteilt Interessenten mat igen Gang der Ma- 
schinen unter den ver- 


gern weitere Auskunft. 
Zu Frage 2895. Zur Ausführung 


schiedensten Belastungen 


der fraglichen Heifswasser -Erzeu- 
pinge und Heizungs -Anlagen sind 
olgende Firmen zuempfehlen : Bruno 
Schramm, Erfurt; Emil Kelling, Leip- 
zig; Elsenwerk Kaiserslautern und 
die Hannoverschen Zentralheizungs- 
werke A.-G., Hannover-Hainholz. 


Prima Wasserstandseläser 


mit und ohne Reflektor 


von gröfster Widerstandsfähigkeit gegen atm. Druck und raschen 
Temperaturwechsel, nach verbesserter Methode dreifach gekühlt. 


KC 000000000000 


'Radkämme 


(seit 1874 Spezialität) 
Feilenhefte und Anhänge-Etiquetten 


Zu Frage 2897. Selbsttätige aus garantiert trockenem Weilsbuch 
Spulonwiokelmaschinen für, Kupfer. Reflekticrender und patentierter Ge рап 


sofort 


H Emil Wurmbach, Herborn (Nassau). 


| Holzkammen-Fabrik. 


sing Jun., Köpenick b. Berlin. 


Abonnenten unserer Zeitschrif- 
ten erhalten stets unentgeltlich 
Auskünfte durch den Fragekasten. 

Briefliche Auskünfte erteilen $ | 
wir dagegen ausnahmslos nur gegen A | 
Vorausbezahlung von 8 Mark (Abon- 
nente unserer Zeitschriften, die sich 
als solche legitimieren, haben nur 
2 Mark zu entrichten). 


Wasserstandsschutzapparat 


G mit gehärteter oder Drahtglasplatte. о 


Ferner: 


Schau- resp. Vacuumgliser, 
Glasplatten für Zuckerfabriken, 


unoxydierbar, in allen Gröfsen mit sauber geschliffenen Rändern. 


nn. 
ееееееееееееееееееееее 
TO 


Raguhn-Anhalter Metalllocherei 


Postkarten mit bezahlter Ant- Ше Maischröhren in allen Längen und Durchmessern, Ка) 
wort oder Briefe mit Franko-Kuvert Selbstöler, Glasglocken, Sicherheitszylinder, öl- 2 
finden keine Berücksichtigung, wenn gläser in verschiedenen Formen und alle tibrigen techn. Glasartikel в 
кш nicht gleichzeitig die Gebühr offeriert von garantiert haltbarster Qualität 5 > 
ür die gewünschte Auskunft über- .. e = Om 
тінді wird. F. Rockstroh Nachf., Görlitz.| E Vo 
Leipzig-Gohilis. Preiskurants, Attestkopien stehen gratis zur Verfiigung. af Sa 
Bureau des ,,Praktischen Maschinen- 7 P >= DANI S 
Konstrukteur“, ж Etabliert seit 1877. * 


(Abteilung für techn. Auskünfte.) 


Diplomiert Chicago 1898 u. Kiel 1896. Silberne Medaille 
Leipzig 1897. Staatsmedaille München 1898. 


selochte Bleche 


SA 


von Dampfkesseln mit fast unzerstörbarem Aufsenmauerwerk und 


eigenen Zugkonstruktionen. 
Zahlreiche Anlagen ausgeführt worüber verzügl. Referenzen. 
Man verlange unsere Speziel-Broschüre. 


J. A. Topf & Söhne, Erfurt 37. 


Berlin. Breslau Köln a. Rh. München. 


Н. Gerdes, Kattowitz 0.-5. 


Fabrikations-Spezialitäten: 
Dr. Künzel’s Original -Phosphorbronze 
in Blöckchen, rehen ав nad Dearbeltetes: 63 Gussstücken aller Art 
Weilspuls-ayermetal, Phosphorkupfer u. alle Metallegierungen, 


Armaturen, 
ale Hähne, Ventile, Schieber cto. In зев and Metall. 
Feinste Referenzen. 


2. a В. Trenck, 
ПЕ 


Erfurt, 
Maschinenfabrik und 
Eisengiesserei 
fertigt als Speoialität: 


Regulatoren 


fir Dampfmaschinen 
von bisher unerreichter Ver- 
stellungekraft. пп 
Man verlange Preislisten. 


W. Fitzner, Laurahütte 0.-S. 


Blechschweissersi, Késselschmiede und Mechanische Werkstätten. | 


Spezialität 


Wassergasschweisserei. 


Geschweisste Röhren für alle Zwecke in jeder transpor- 
tablen Länge und jedem Durchmesser sowie für den höchstem: 
Druck samt dazu gehörigen Krümmern u. Fassonstücken aller Art. 


Spezialität: 
Dückerleitungen und Rohrleitungen 
in grossen Dimensionen 


und Einzellängen bis 42 mtr. für überhitzten Dampf, Wasser, Dag 
etc. mit Fitzners Sicherheitsflansehen. 4 


Aus einem Stück gezogene konische 
Rohrmasten 4 

für Strafsenbahnen, elektrische Leitungen, Bogenlampen ete. | 
Grosse Leistungsfähigkeit. Feinste Referenzen. 
Prospekte gratis. 


-- a Lahmeyer & Co. Aktiengesellschaft. 


Gréfste Spezialfabrik für: 


= | 


Elektromotoren und Transformatoren | | 


in jeder Leistung und Spannung; für 
Gleich-, Wechsel- uid Drehstrom. 


Vertreten durch Ingenieur-Installations-Geschäfte 
in allen Provinzen und Staaten Deutschlands sowie des Auslandes.E | 


Spezial-Prospekte sowie Nachweislisten 
stehen auf Wunsch gern zur Verfügung. 


Special Unternehmung I 


für Einrichtung und Umbau von Stärkefabriken. 
МУ. Н. Uhland, Leipzig. 


Mehr als 30 jährige Erfahrung! (Eigene Versuchsfabrik mit Dampfbetrieb.) Prospekte gratis. 
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Verantwortlicher Redakteur: W. H. Uhland. Leipsig-Wohlis. - Verlag: Bureau des „Praktischen Maso.inen-Konstrukteur”, Leipsig. 
Kommission and Druck: F. A. Brockhaus, Leipsig. 
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Der praktische 


Leipzig, 1. Dezember 1904. 


Maschinen-Konstrukteur 


Zeitschrift für Maschinen. und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


ees е-е 
Die Gesamtausgabe, 
nämlich 

Der praktische - 
Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 
Uhland’s Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 
erscheint jeden Donnerstag. 


ich-Ungarn 10 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Buchh, 

Barcelona: Juan Віа. Pons y 
Sociedad өз Comandita, Pelayo, 46. 

Berlin: А. Веуде), Polyt. Buchh,, 
W. Mohrenstr. 9. 

Brtian: Carl Winiker, k. u. k. Hof- 
bachhandl., Ferdinandegasee 2. 
Hadapest: Friedr. Kilian’s Nach- 
folger,kgl.ang.Universitätsbuchh. 

TV, Waitznergasss 38. 
Huenos- Aires: Gustav Krause, 
Buchh, Oslie Yan Martin 387. 
Bukarest: Ig. Herts, Buchh. 
Christiania: Cammermoyer's Bog- 
handel, Carl Johans Gade 41 u. 43. 
Conoepcion (Chile): Carlos Brandt, 
Buobh. 
| Gent: Н. Burkhardt, Buohh., 3 Place 
du Molard. 
Uothenburg: N. J. Gumpert's 
Bokhandel. 
Graz: Leuschner & Lubensky, Uni- 
versitätsbuobh. 
Haag: W. P. van Stockum а Zoom, 
Buchh. 
Kiew: Karl Већере, Buohb. 
Kopenhagen: Georg Chr. Ursin's 
Nacht, Veriagsbuchh., К. Kj6b- 
magerg. 8. 
Lemberg: Gubrynowics 4 Schmidt, 
‘Verlagesbuchb. 
Lodz: Е. Schatke, Bu 
London: F. А. Brockhaus, Е. O, 
48 Old Bailey 
Madrid: Romo у Fassel, Libreria 
Internacional, Alcalá 5. 
Malland: U. Hoepli, kgl. Hofbuchh., 
je de Oristoforis 89/63. 
a: J. Denbner, Buchh. 
New-York: The International 
News-Company, 88 and 85 Duane 


Prag: Fr. Rirnao, Bochh, Gra- 
ben 34. 
Kiga: N. Kymmel's Sort.-Buchh. 
Sautiago (Chile): José Ivens, 
Buchi, Casilla 906. 
|| São Paulo: Carine Gerke A бо. 
Bachh., Caiza oorreio 123. 
| Stockholm: Nordiska Bokhandeln, 
Drottninggatan 7. 
| Triest: F. Н. Schimpf., Buchh 
rios Brandt, 


Е. Wende 4 Co, 
Buchh., Krakauer Vorstadt 9. 
| Wien: Spieihagen 4 Schurig, Vor- 
lagebuchh., 1, Kumpfgasse 7. 
Zürich: Bduard Rascher, Meyer & 
Zeiler's Nachfolger, Bucàh., Rat- 
bausquai 20. 


in Verbindung mit 


Uhland’s Wochenschrift fiir Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. ‘ 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 
(ohne 
Uhtand’s Wochenschrift 
für Industrie п. Technik) 


zu beziehen und erscheint alle 
14 Tage. 


.— nm 
is pro Quartal 4 Mark, für 
erreich-Ungarn 5 Kronen. 


"Bel direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


Inhaltsverzeichnis von Uhland’s Zeitschriften: 


Der praktische 


Maschinen-Konstrukteur. 


1904. Nr. 24. 


weistufige Einaylinder Kom- 

n mit elektrischem Antrieb 

т Königin-Marienhütte, A.-G., 
Cainsdort. 
289 +344.) . 
Stehende schnellaufende Damptwascht- 
nen englischer Bauart. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 56 u. 59 und Abbil- 
dung, Fig. 245.) (Fortsetzung und 
Soblule). г>. 0... 


Exrenterpresse. Won Fr. W. (Mit 


Zeichnungen auf Tat. 60, Fig. 1+8.) 189 


Drebbare Schere von de Bergue 4 
Co., Ltd., Manchester. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 60, Fig. 9+11.). . 


Selbstfabrende Ramm-Masc sine System 
Kaltenbach 4 Griese. Von Ing. Eugen 
Eichel, Schenectady. (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 346 u. 247) 


Konstruktion und Ausführung von 
Walzen für Maschinen der Textil- 
und Papierindu: 1. толғанар; 
(Mit Abbildung, Fig. 248.) 


Peltonrad von Регоу Pitman, Ledbury. 


(Mit Abbildungen, Fig. %9 u. 250) 191 


Detallkonstraktionen und Notizen 
aus der Praxis. 
für Kolben. 


Morisons Schlufsring 


(Mit Abbildungen, Fig. 251 u. 252) 193 


Verschiufsdeckel für Autokleven von 
der Chemischen Fabrik Grünan, 
Landshoff А Meyer, A.-G., Grünan. 
(Mit Abbildung, Fig. 353.) 


Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 
die Tafeln) geb: 

Abonnenten ва 2 
рге Exemplar ab (е nach der 
Gröfse der Originale). 

D. Red. а. „Prakt. Masch.-Konstr ч. 


Seite 


(шін Abbildungen, Fig. 1 
1 
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189 
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. 192 


Р 


Uhbland’s 
Technische Rundschau. 


1904. Ausgabe V. Nr. 11. 


Textil- und Bekleid' dustrie, 
Papierindustrie. Selte 


Spinnerei, Weberei und Wirkerel. 


Drehetrom-Eleinmotoren für den An- 
trieb von Webstablen. (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 163+165.) .. ... 

Neuerungen an Webschûtzen. 
Abbildung, Fig. 166)... 


Verbesserte Spindellagerungen für 
Spinnmaschinen. (Mit Abbildungen, 
Fig. 167 u. 168.) 


Neuerungen an Wirkmaschinen. 
Abbildungen, Fig. 169 u. 170.) 


Neuerungen und Patente. (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 111m.172). ..... 


81 
(Mit 


83 
(Mit 
.. 88 


84 


Näh- und Flechtindustrie. Wäscherei, 
Firberel ова Appretar. 


Whitehead & Woods’ Stick- und Bro- 
dlervorrichtung. (Mit Abbildung, 
Pig. 173.) 


-Nähmaschine der Aktion- 

vormals Frister & Ross- 

mann, Berlin. (Mit Abbildungen, 
Fig. 174 +116.) 


Papleriadustrie und graphische Gewerbe. 


Sulpbit-Zellulose-Fabrik. (Mit Zeich- 


mungen auf Таби). ....... 86 


Univerral-Tiegeldruokpresse vom Gu- 
tenberg-Haus Frans Frauke, Berlin- 
Schöneberg. (Mit Abbildung, Fig. 
177). . БН Rae OEE 


Handschutzvorrichtung 
druckpressen 


82 


Supplement zu Uhland’s Technischen 
1904. Zeltsohriften. Nr. 11. 


Praxis des Fabrikbetriebs. 
Motoren, Triebwerke u. en- 
elemente. Sicherheits- u. Transport- 

Einrichtungen. 


Fabrik-Anlagen und Betrieb, Seite 


Zentral - Oberflächen - Копдепваборе- 

е ausgeführt von Richardsons, 

Westgarth 4 Oo. Ltd., Middles- 

borough. (Mit Zeichnungen auf Taf. 
11) 


tion im Hotel La- 
(Mit Abbildung, | 


121 


fayette, 
Fig. 253) 

Mels- und Registriervorrichtung an 
Dampfleitungen. (Mit Abbildung, 
Fig. 254.) 

Schaltskule als Ereats für Sohal 
еіп von der Apparate-Bauanı 
Arthur Sobneider, Leipaig-Stötterltz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 255 +257.) . 

Über Ке. [Schlufs 1 


Anlage und Betrieb der Motoren. 

Die Dampfturbinen der Allgemeinen 
Elektrizitäte-Gesellschaft, Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 252, 2584. 
261.) 

„Exakt“ Dampfdruck-Bedusierrentile 
von A. L. G. Dehne, Halle а. 8. (Mit 
Abbildungen, Fig. 263 u. 268)... 

Вељим Beschickungseinrichtung 
für Dampfkesselfeuerungen von der 
Smoke Preventer Co., Blackburn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 264 u. 265.) 128 


Triebwerke und Transporteinrichtungen. 

Geschwindigkeitsregler von Н. Füll- 
ner, Maschinenbauanstalt, Warm- 
brunn (Schlesien). (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 366-368.) 

Elektrische Treidelei auf Kanälen Sy- 
stem 8. W. Wood. (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 269 u. 270.) 

Ein neuer Gesellschaftwagen der Fi- 
scher Motor Vehicle Company, Ho- 
boken, N. J. (Mit Abbildungen, Fig. 
211-313.) 

Fir Kontor und Zeichenbareau. 

Additionsmaschine „Adix“ топ дет Adix 
Company, Mannheim. (Mit Abbil- 
dung, Fig. 31).......... 

Neue Trockenvorrichtungen für Licht- 
pausen von Ingenieur Otto Philipp, 
Berlio. (Mit Abbildungen, Fig. 275 — 
РВ РИСАН аон E 
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Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. 8. w. befinden 


Iech auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


= besonderer Beachtung der Leser empfohlen. == 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W H Uhland, 6. m. b. H (Bureau des „Praktischen Maschinen Konstrukteur"), 
Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


) 


Hierbei 1 Tafel Textil- und Bekleidungsindustrie Nr. 11 in Photolithographie. 


Il 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig iu sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: 

nUhlaad’s Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhland’s Technische Rundschau ін Einzelauszaben‘‘, die am gleichen 

bähr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholangen wird entsprechender Rabatt 
For Fnserate auf der zweiten und letaten Umschlagscite, sowie auf der Inseratenseite vor dem Text wird ein Preissuschlag von 15% erhoben. Far Ci 

inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Hobe einer Spalte 35 Pfennige su entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Meilagen, 


Inserate. 


zuvor Probeexemplare cinsusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 


Schlufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer, Alle gröfseren Annoncenbg 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze eto. 


Lelpzig-Gohblis. 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des 
"Abteilung für Inseratwesen. 


„Der praktische Maschinen-! ‘Koustrakteur “ (Gesamt- und Einzel: 
Termin ausgegeben werden. 


„Praktischen Maschinen emt : 


Die 


ТУ ы ыу‏ ;75 جص 
Unsere geehrten‏ 
Leser‏ 


bitten wir, bei Anknüpfung von 
Geschäftsverbindungen infolge der 
in anseren Zeitschriften enthaltenen | 
Inserate stets auf | 


UWhiand’s 
Zeitschriften 


Bezug nehmen zu wollen. 


[су о | 


rohe u. blank ge-| 
drehte fertigt 


Eiseuwarenfabrik. 


Gesucht 


in Masehinentechnik und Textilindu- 
strie fleifsig vorgebildeter Kauf- 
mann, nicht unter 28 Jahren, von 
tadellosem, energischen Charakter, 
aus guter Familie, mit Vermögen für 
spätere Beteiligung. Off. m. Ang. bis- | 
her. Karriere und Ansprüchen erb.| 
unter Е. 0. W. 401 an Rudolf Mosse, | 
Frankfurt a. M. 4136 


Das D. R. Patent No. 127955 
des Herrn Niels Anton Christensen 
in Milwaukee, betreffend einen 


„Aufzug mit Betrieb durch, 
Druckflässigkeit“, 


ist zu verkaufen; auch werden Li- 
zenzen abgegeben. 4142 
Näheres durch die Patentanwälte 
Dr. Rich. Wirth & Wilh. Dame. 
Frankfurt a. M., Berlin NW. 6, 
Neue Mainzerstr. 8. Luisenstr. 14. 


Erfordis 


Maschinenbaugesellschaft 
b. H 


m, b. Н. 
Jiversgehofen -Erfurt. 
Abteilung B: Spezial- 
iabrikation sämtlicher 
Werkzeuge 
zur maschinellen 
Holzbsarbeitung. Gesetzl. 
geschiitzte Neuheiten! 
Schlitzscheiben 
Hobelkreissägen 


| aus garantiert trockenem Weifsbuchenholz 


SS 


Г FABRIKSCHORNSTEINE 


NEUBAU a REPARATUREN 
| BLITZABLEITUNG KESSELEINMAUERUN.) 


Radkämme 


(seit 1874 Spezialität) 
Feilenhefte und Anhänge-Etiquetten 
nach Zeichnung oder Muster sauber ge-; 


arbeitet, liefert billigst, in eiligen Fällen 
sofort 2337 


H all Warmbach, Herborn (Hassan | 


Holzkammen-F abrik. 


KALORIMETER nach PARR 


zur 


Bestimmung des Heizwertes | 
von Brennmaterialien tiefert 
MAX KOHL, CHEMNITZ, Sachsen. 


Der Apparat ermöglicht es, in bequemer, billiger und zu- 
verlässiger Weise den Heizwert von Kohle, Anthrazit, Koks eto. 
zu bestimmen; er ist fast unentbehrlich für Behörden, Fabri- 
kanten etc. ME” Spezial-Prospekt kostenfrei! eG 


| (АД Sidr 


= ‚HANNOVER TELEPHON 1237 


0C Ausichrengen im In &Ausiande’ 


Sehniedeeiserne Fenster 


und Oberlichte jeder Art, | 
schmiedeeis. Treppen, Thüren | 


und Thore 
fertigt als Specialität 1889 | 


R. Zimmermann, Bautzen. | 


ROGKHAUS 
LEXIKON 


NEUE REVIDIERTE 


JUBILÄUMS-AUSGABE 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende, 


Netall- 


für 

alle Sorten | 
von Stopf- | 

büchsen. 

Bereits 
über 43000 
in Betrieb | 
bei Dampf- 
Öischiffen und | 


Fabriken. 
Näheres durch 
1447 Prospekte bei | 


|Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: везане 3. L. és 
társa, Budapest У, тћом körut 46 вз. 


Weihnachts-Geschenk. 
17 Bde. М. 204. 
Soeben erschienen. 


Man verlange Katalog 


im eigenen Interesse 


über die uns patentierten 


Hebezeuge. 


Gebr. Bolzani, Berlin N. 
Wiesenstrafse 7. 


Patent-Zahnrad-Flaschensug „Victoria“. 


| 
| 
| 
| 


© Kataloge ~ Ж 


| 511. 


Stellenliste. 
für Techniker г 
aller Industriezweig®. : 


1363. Techniker gesucht, welcheffott 
zeichnen und nach |: ап 
Hand vorhandener Un! 
konstruieren kann. Die Stellung 
ist bei zufriedenstellendeg’ 
stung dauernd. Eintritt и 
oder später. Nur flotte 
mit mindestens 2 УаһгедеВа- 
reaupraxis, Absolventen’ nes 
Technikums oder‘ ähnliöher 
Schule wollen ihre Offerte ап 
die Expedition dieser Жей- 
schrift einsenden. 


1364. Techniker zu sofort 


Solche, welche Erfı im 
Bau von Dampfm: 
Dampfheizungen und Verwer 
tung der Abdampfwärm&.'be- 
sitzen, belieLen Offerten" mit 
Zeugin: Alschriften und “An 
gabe der ehaltsansprwehe 
und Zeit des Eintrittes au-die 
Expedition dieser Zeitaghrift 
einzureichen, 

1865. Für die Hauptwerkstatt diner 
Releuchtangs - Aktien - Gedell- 
schaft (Stanz- u. Emaillierwerk, 
Laternenfabrik und Gasmeiser- 
7 bau) wird ein tüchtiger, аан 
zuverlässiger, verheiratetarBe- 
triebslelter gesucht. Es #ird 
nur auf eine energische, 
sche, durchaus erfahrene 
die möglichst in allen in = 
kommenden Fabrikationsä#es- 
gen bewandert ist, reflektiert; 

abresgehalt М 3600 перет 
freier Wohnung, Licht u. pe 
Event), Tantieme. Eimtritt. 
möglichst sofort. ` 


Stellen- Gesuche. 


570. Tüchtiger Maschinen-In 
Mitte іліге, КОА 
ee erke, 
erfahren i im за. und Betrieb 
von modernen Hüttenwerken, 
Grologaaraotoren, elektrischen 
icht- u. Kraftii 

Eisenbahnen , es 

rung u. dergl. sucht sich bald 

zu verändern. 

at, Bi ih, Werk 20 Jahre 

al jahr. ег! tt 

andter Zeichner Ei irn 

cher, sacht bei besch, An- 

sprüchen Anfangeste! im 
Bureau oder Betrieb. шы 

572. Absolvent der höheren Gewerbe- 
schule in Reichenberg, Matura 
1904 mit Auszei ‚ sucht 
enteprechenden Posten im Kon- 

truktionsbureau einer gröfse- 
ren Maschinenfabrik. 

574. Junger Ingenleur, 21 Jahre alt 
und militärfrei, Abe. des Tech- 
nikums Mittweida mit dreijäh- 
riger Praxis, sucht Stellung 
im Betriebe einer Dampfma- 


Fortsetzung auf S. Ill des Umschlage. 


‘sehinen- oder Gasmotorenfabr. 
event. als Volontär, im Іп- oder 
EE Se, 
575. Jung. Ingenieur, г.) mili- 
: АКА Ze ett Erschei- 
nung. 1. Ғасһ- п. 4 Se- 
mest lbildung, Ma- 
turitätsexamen ап Oberreal- 
schule, 1 Jhr. Praxis, sucht bei 
_ bescheidenen Ansprüchen Stel- 
lung im Betriebe, am liebsten 
in Fabrik von Massenartikeln 
u. im Auslande gleichwo. Su- 
ist aus feiner süd- 
deutscher Familie. 
Maschineningenleur, militärfrei, 5 Free 
evang: ылы. Techn.- Stadtisches 
u Ра xamen „mit Auszeich- - Gechnikum Sternberg 


Gr. Sachsen- Weimar.‘ 
| Technikum Stadtsulza 
1. Maschinon- ù. Elektrotechnik, 


enieure 4, Те er 8, 
Meister 2 pma iter. 


Städtisches ч == 


Elektrotechnikum Teplitz, 


Alteste Lehranstalt für Elektrotechnik ‘mit 
Lehrwerkstätten, Laboratorien, Ausbildung. 
als Monteur, Elektrotechniker, Eléktro- 
| Bisenbahutechniker. 


Technikum Neustadt i. Meckl. 


Höhere Laron, f. Ingenieure 
Abteilungen für Tach- 


3684 


Programm frel. — Gegründet von 


қ GÖTZE ` 
! Berlin C.Au gust-Stns d 
Maschinenbau 
ا ا‎  — —— e 2 
umfaßt: Höhere Maschinenbau- und Elektrotechnikerschnle, 


Bangewerk- und Tiefbanschale. Programme durch das Sekretariat 
Der Herzogliche Direktor. 


bestanden), sucht als Höheren. mittl. Fachschule f. Maschinen- 
3 . Konstrukteur іп Dampf- ban п. Elektrotechn, Baugewerk. u. Tief- 


л е Direct, : bauschule. Staatsanfs., Innungsb t 
т. Wasserturb.., allgem. Masch.- 4 ‚ Innuns 
eseis | | Фиуеліеигвоішіе «елге. 

‚(auch probeweise). für 5 ч ыды а 

E en ha Maschinenban u. Elektrotechnik. Zmickau ШЕ TECHNIKUM WormsiRh | 


5 eigenen Ansprüchen 
 Anfangsstellung als Techniker 
oder ER Betrieb oder 
Bureau. 3%, Jahre praktische 
Ausbildung im Dampfmaschi- 
- веп-, Беш ome, Transmis- 


Sabrent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April u. Ootbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


PROGRAMM & LEHRPLANelcgra 
durch d ton FRITZ ENGEL. ` 
Briel 


ee ene Ma; Zur дей. Beachtung. 
H 24 Jahre alt, Einj. iS АЛАУ 
EE far Fai не Einhanddecken 
<  »Zeugn., sucht für sofort oder = 
Е, че die 
Р im А 
E ше Maschinenfabrik АКЫ rien 


Reflektant ist 17 Jahre alt 
und hat 1 Jahr eine höhere 
Е ` Gewerbeschule besucht. 

Maschinentechniker, 23 Jahre 

alt, mit längerer Werkstatt- 


„Technischen Rundschau" 


in geschmackvoller 


d Ausführung 39 
raxis dter hi 
гізі 4 reed er ar sind zum Preise von | 
` ter eidenen Ansprüchen ж Mi 120 ж 
; 0/2 A 
4 SR entre zu beziehen dureh: шиін! 80 lo garantiert 
“Absolvent einer Ingenieur. Uhlands auch bei Rückstau 
Ce ai re Wer Zë, technischer Verlag, urbinen mit vertikaler tind 
E Ansprüchen W. н. Uhland, horizontaler Achse, mit Spifal- 


gehäuse und für offenen Schacht. 


SCHNEIDER, JAQUET & C'E- 


Strafsburg - Königshöfen (Elsats). 


G.m.b.H.,(Bureaudes 


74 fir B d. 
на og der алела. „Praktischen Maschinen- 
Betriebstechniker, 28 Jahre, Konstrukteur“), 
5 6 Jahre Werkstattpraxis, Leipzig -Gohlis. 
3 у. Mittweida, seit mehre- 
_ ren Jahren Assistent in ersten NA ex SC A кеси --- 
briken in кыр 
Stellung, wünscht sich zu 
verändern, am liebsten Süd- 
itschland. Prima Zeugnisse. 


Fragekasten. 
RE, ee 


durch die Leser! 
ichkeit der Redaktion. 


` Fragen. 
foher kann man Fatoplasti- 
im beziehen? 


Fahrrad-Werké 


vorm, Winklhofer & Jaenicke, A.-G, 
Schönau bei Chemnitz. 
Spezialität: 
Präzisions - Fräsmaschinen 
für Metallbearbeitung. 
4 Ее... Universal-, Vertikal-, Plan-, Rund- und 
Gittertiiren mit auto- 


Zählwerk zur Kon- 
g der durchgehenden 


einfache Frasmaschinen, 


Neu aufgenommen: 
> —— Automatische —— 
Stirn- und Schneckenräder: 
Fräsmaschinen 


unter Anwendung von Schneckenfräserri 


Feinste Referenzen. 
Prospekte oder Kataloge auf Wunsch. 


BIETER 


ү жен 


Hans Richter, Berlin S., 
95/96, Alexandrinenstr. 95/96. 
Adr.: Impulsus. —— 


Schnellbohrmaschine 

für Löcher bis са. 15 mm Dmr., 

Bohrtiefe 150 mm, Ausladung 
200 mm, 


Normalkonstruktionen 


Maschinenelementen, Triebwerken und Armaturen, 


herausgegeben von We н. Uhland, ingenieur und Patentanwalt. 
fHerausgeber des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ ete. 
Teil I: Triebwerke. Teil П: Rohre, Armaturen, Maschinenteile. 
98 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter | 102 Tafe!n in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter 
Leinwandmappe. Preis М 12.—. Leinwandmappe. Preis M 12.—. 

Den Wünschen vieler Fachgenossen entsprechend, übergeben wir nunmehr die beiden ersten Teile der ganzen Sammlung unserer 
„Normalkonstruktionen“, die schon seit Jahren in vielen Maschinenfabriken als brauchbare Hilfsmittel gut eingeführt sind, weiteren Kreisen. 
In handlichem Format und in geschmackvoller Mappe vereinigt, werden sie sich ohne Zweifel in allen technischen Bureaux neue Freunde 
erwerben. Insbesondere für den jüngeren Techniker bilden sie eine wesentliche Erleichterung beim Entwerfen oder schnellen Aufzeichnen 
der Spezialgröfsen von Transmissions- und Maschinenteilen etc. 

An technischen Lehranstalten werden diese „Normalkonstruktionen“ als Zeichenvorlagen recht gute Dienste leisten. 
Zu beziehen durch alle Buchhandlungen oder direkt von: 
Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, 6. m. В. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), Leipzig-Gohlis. 


Millionen zu verdienen 


mit der Fabrikation von Steinen jeder Art als: Zement-Prefs-Dachziegeln, Bausteinen, Fasson- und Hohlsteinen 
aus Zement und Sand oder Kalk und Sand, Zement-Mosaik-Platten, Zement-Trottoirplatten ete., aus jedem 
prefsbaren Produkt mittels der als best bewährt anerkannten Universal-Pressen der 


Maschinenfabrik C. LUCKE, EILENBURG 2, Prov. Sachsen. 


Spezialfabrik der gesamten Zement- und Kalksandsteinbranche. | 
Grö/ste Leistungsfähigkeit der Pressen in Hand- und Kraftbetrieb. 
Man verlange ausführliche Prospekte. 


Verantwortlicher Bedakteur: W. H. Uhland, Leipzig-Gohlis. — Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. mı b, н. Leipzig. 
Kommission und Druck: F. A. Brockhaus, Leipzig. 


Uhland’s 
Technische Rundschau 


in Einzelausgaben 


fir die wichtigsten Industriezweige. 


Ausgabe ТУ 
Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 


Landwirtschaft und Gartenbau. 
Nenerungen und Fortschritte in Einrichtung und Betrieb 


Mühlen, Bäckereien und Teigwarenfabriken, Bierbrauereien, Spiritusfabriken, Hefe- und Essigfabriken, 

Mineralwasser- und Schaumweinfabriken, Eisfabriken, Kühlanlagen, Zuckerfabriken, Stärkefabriken, 

Schlächtereien und Fleischwarenfabriken, Konservenfabriken ete. Milchwirtschaft. Landwirtschaftliche 
Maschinen und Geräte. Tierzucht und Gartenbau. 


Herausgegeben von УУ. Н. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Jahrgang 1904. 


Mit 12 Tafeln und 181 Textfiguren. 


Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), Leipzig. 


Druck von F. A. Brockhaus in Leipzig. 


Uhland’s 


Technische Rundschau 1904. 


Ausgabe ТУ. == 


Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 
Landwirtschaft und Gartenbau. 


A. 


Absorptions-Kältemaschine, Noue — der Société des Qla- | 


ciéres de Paris, Grenelle ®5. 


Auhängehaken, Federnder — der Nolleschen Werke, ' 


Weißenfels *64. 


Antrieb, Hand- — für motorisch bewogte Packmaschinen | 
D 


Auslesemaschine, besonders für ein Gemisch von Weizen 
und Hafer von Ch. H. Scott, South Minneapolis Henne- 
pin 16. 


B. 


Backpulver, Verfahren zur Herstellung von dauerhaften 
— oder backfertigem Mehl von Dr. A. Oetker, Biele- 
feld 36. 

Ballenpresse für Heu, Stroh u. dergl. von R. Felsche, 
Magdeburg *8. 

Berleselungs-Kühlapparat von der A.-G. Fabrik für 
Brauerei-Einrichtungen vorm. H. Gehrke & Co., Berlin 
51. 

Berieselungs-Rückkühl-Erhitzer vom Bergedorfer Eisen- 
werk, W. Bergner, Bergedorf *6. 

Bierfilter von der Nürnberger Feuerlöschgeräte- und Mu- 
schinenfabrik vorm. Justus Christian Braun, A.-G., 
Nürnberg *76. 

Blerwärze- Mefs- und Kontrollapparat der Skodawerke, 
A.-G., Pilsen *83. 

Bodensteln в. Mahlgänge. 

Bottich в. Läuter- —. 

Braup! m-Fenerung, Über — *43. 

Brathaus в. Gefügelhof. 

Bärstenelnrichtung, Neue — am Noye-Pcerlesa-Plansichter 
der Noye Manufacturing Company, Buffalo 

Birstmaschine в. Walzen- —. 

Batterkneter Patent Schuster vom Bergedorfer Eisen- 
werk W. Bergner, Bergedorf *23. 

Butterknetmaschine, Flensburger — von N. Jepsen Sohn, 
Flensburg *71. 

Buttermaschine „Holsatia“ von Gebr. Bayer, Augsburg 
"47. 


р. 


Dampfmolkerel Blans, entworfen von N. Jepsen Sohn, 
Flensburg ¢*71. 

Dampfturbinen-Milchpumpe „Alfa“ von der Firma Alfa- 
Laval-Separator G. m. b. H., Berlin *47. 

Deckel в. Verschluß- —. 

Dreschmaschine und Schrotvorrichtung von. 
fleisch u. J. Heisig, Dom. Georgendorf 48. 
Düngekaik-Streumsschine, Patent Hantzschmann ausgef. 

von Richard Klinkhardt, Wurzen *96. 
Dingerstrener, System Voss von W. Wiechelt, Güstrow 
4. 


W. Rind- 


Egge в. Scheiben- —. 


Eis- und Kühlanlage ausgef. von der Gesellschaft für 


Lindes Eismaschinen, A.-G., Wiesbaden +52, +61. 

Eisfabrik, Kleine amorikanische — ausgef. von der Fred. W. 
‘Wolf Company, Chicago *4. 

Eiweifsfanger (Saftreinigung) 62. 

Elevator, Siebartig durchbrochener, endloser — für Kar- 
toffelerntemaschinen von Rich. Zabel, Magdeburg 64. 

Erhitzer в. Berieselungs-Rückkühl- —. 

Eratemaschinem в. Kartoffel-E. — в. Rüben- —. 

Exhaustor für Vormaischbottiche von С. 6. Bohm, 
Fredersdort *20. 

Extrakteure und Kegelmühlen *63. 

Extraktionsepparate (Stärkefabrikation) 68. 


Е. 


Feldwirtschaftlicher Arbeiten, Vorrichtung zur Ausfüh- 
rang — in spiraligen Arbeitsbahnen mit Motorbetrieb 
von K. Dachsel, Dresden und F. Finke, Hosterwitz 16. 


Alphabetisches Sachregister. 


Еа bedeutet: * mit Abbildungen, + mit Tafel. 


| Farbmähle (Reismüllerei) von Huckauf & Bille, Altona 
“61. 


67. 

| Feuerung з. Braupfannen- —. 

| Filter, Daněk- — mit Sandwaschvorrichtung der Ma- 
schinenbau-A.-G., vorm. Breitfeld, Dan&k & Co., Prag- 
Karolinenthal *44. 

— 8. Bier- — в. Saftfilter — в. Staub- —. 

Filtereinrichtungen bei der Saftreinigung 62. 

Flachmahlstuhl, Universal- — für Getreide- und Hülsen- 
früchte von Gebr. Івгагі, Dresden-A. *41. 

Flaschenfiillerel, Neue — der Calgary Brewing & Malting 
Co., Calgary *61. 

Flaschenfüllvorrichtung von E. Ludwig, Halle 28. 

Fiaschenreinigungs-Maschinen von Chr. (roterjan, Ber- 
lin #11. 

Fiaschenspülmaschine, Zinuschrot- — von J. Ph. Grünig, 
Mainz-Zablbach *3. 

Fleisch, Über die Versorgung der Truppen im Felde und 
Festungen mit gefrorenem — 46. 

Fatter, Melassetorfmehl als Vieh- — 32. 


G 
‘bottiche в. Paraffinieren der —. 
Gärgefäfs aus Zementeisenbau mit in die Wände ein, 
bauten Kühlschlangen von J. L. Seyboth, München 21. 
Gärkontroller, System Rougemont, ausgef. von Fr. Hugers- 
hoff, Leipzig *92. 
Geflügelhof des Baron von Schröder zu Karlehöh, ent- 
worfen von G. Ekström, Hamburg 148. 
Genossenschafts-Molkerel vom Bergedorfer Eisenwerk, W. 
Bergner, Bergedorf +*22. 
Gerstenmalz, Eiweißreiches contra eiweißarmes — 50. 
Gerstenweiche в. Luftwasserweiche. 
Gerste-Trocknamgsapparat der Firma Mälzerei-Anlagen 
System Bernh. Fischer (+. m. b. H., Heidelberg *36. 
Getreide s. Versuchsanstalt für Brot- —. 
Getreide-Mähmaschinen в. Schutzvorrichtung zur Ver- 
hütung des Wickelns der Halme bei 
Getreidemühlenanlage der Firma Gerdt Meyer, Bergen, 
ausgeführt von der Müthlenbauanstalt und Maschinen- 
fabrik vorm. Gebr. Seck, Dresden +*25, 1934. 
Getreide-Reinigungs- und Sortiermaschine в. Windfege. 
Getreidereinigungs- und Konditioniermaschine von С. Е. 
Oliver, Chicago *89. 
| @etreidesieb, Cornwalle — von der Barnard & Leas Ma- 
| unfacturing Company, Moline *64. 
Getreidespeicher в. Lagerhaus — в. Mühlen- u. Speicher- 
anlage — в. Speicher. 
@etreidetrocknung Über den Wert der — 33. 
| @etreidewäscherei vom Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp) 
A.-G., Hamburg-Uhlenhorst %89. 
Glatt- und РоПегітоюше! (Reismillerci) von Huckauf & 
i Bulle, Altona #65. 
‚ Gdpelmible von Fried. Krupp A.-G., Grusonwerk, Magde- 
burg-Buckau 72. 
| @riefsauflésen, Über das — bei vereinfachter Hoch- 
шіШегеі 10. 
Griefsen, Vorrichtung zum Putzen von — Dunsten u. dgl. 
von K. Haggenmacher und G. Voll, Budapest *76. 
Griefsputzmaschinen в. Speisevorrichtung für Walzen- 
stühle, — etc. 
Griefsreiniger s. Schalen- und —. 


Gränmalz - Tennenwender, Transportabler — System | 

B. Fischer *37. | 

| i 

| н. | 
Häckselmaschinen, Neues über „Wratislawia“- — 8. 


Hahn s. Ventil- —. 
Haken s. Anhänge. 

| Hefewaschapparat s. Zeugwaschapparat. | 

Heizkérper, Neumann- — am Kornkocher *39. 

Heiz- and ’Kählschlangen far Vormaischbottiche von 
В. Leer, Gummersbach "38. 


| Kegelmählen 


Heizungsanlagen im Geflügelhof des Baron у. Schröder 
zu Karlshöh, ausgef. von Rud. О. Meyer, G. m. b. Н. 
Hamburg 148. » 

Heuwenders oder Henrechens, Vorrichtung zur Verbin- 
dung eines nicht mit einem Fahrgestell versehenen — 
mit einem gewöhnlichen Vorderwagen von C. Krätzig, 
Löwenberg 40. 

Hochmällerel s. Griefsauflösen bei vereinfachter —. 

Hopfenlagerung, Einrichtung für -- von Hans Humbser, 
Fürth *: 

Hülsen-Beparator von Huckauf & Bülle, Altona *59. 


K. 


Kaiserfllter s. Bierfilter. 
в. Кошелынге, Neues Verfahren zur —. 


Kaltiuftmaschlae son der ОЕ Générale des Nou- 
velles Inventions, Ch. Tellier, Paris 43. 

Kartoffelerntemaschinen в. Elevator für —. 

Kartoffel-Legemaschine, Patent Steinberg, ausgef. von 
В. Klinkhardt, Wurzen *55, 

Kartoffel-Lege- und Eratemaschinen, Neuerungen an — 


Kartoffellegemaschinen, Einrichtung zur Verhütung des 
vorzeitigen Herausfallens der Kartoffeln aus den 
Schöpfzellen für — von Н. Gasper, Monheim 8. 

Kartoffelquetsche s. Quetsche. 

Extrakteure u. —. 

Kesselhaus ud-, Maschinen- und —. 

Knetmaschine в. Butter- — в. Misch- und 

Kocher s. Korn- —. 

Kohlensäure, Neues Verfahren zur Kälteerzeugung 
mittels — von L v. Bogdany, Budapest 77. 

Koblensaurer Getränke, Einrichtung zur Fabrikation — 
von С. Malmendier, Köln #29. 

Kollektor s. Staubkollektor. 

Komprimiermaschine, Automatische — System Pfeil von 
Fr. Kilian, Lichtenberg-Berlin *5. 

Konditionlermaschine в. Getreidereinigungs- und —. 

Konservierung von Hopfen s. Hopfenlagerung. 

Kontrollapparat s. Biorwürze-Mefs- und — в. Gärkon- 
troller. 

Koppereimaschine „Universa“ von Hoerde & Co., Wien 
919. d 


в. Teig- —. 


Когакосһег von A. Neumann, Berlin 938. 
Kühlanlage в. Eis- u. Natureis- —. 
Kühlapparı 


Kühlverfahren für Wassorrückkühlanlagen von Е. Eck- 
mann, Neubeckum 5. 


L. 


Lagerhaus der Speicherei- und Speditions-Aktiengesell- 
schaft zu Dresden {2 


| Läuterboden, „Salvator“- — der Deutschen Metall-Fräs- 


und Stanzwerko Fiedler & Goldberg, Dresden *50. 
Läuterbottich, Drehbarer — von У. Lapp, Leipzig *44. 
Lareure (Saftreinigung) *70. 

Luftwasserweiche der Firma Mälzerei-Anlagen System 

Bernh. Fischer G. m. b. H., Heidelberg *36. 


м. 


Mahlgänge, Welcher Stein ist als Bodenstein für — 
geeigneter, der härtere oder weichere? 42. 


| Mahlstuhl в. Flach- —. 
| Mähmaschinen e. Schutzvorrichtung zur Verhütung des 


Wickelns der Halme bei Getreide- —. 
Maisstrohshredder 88. 
Makkaroni- und Nudelfabrikation, Neuere Maschinen 
zur — von Ceschina, Busi 4 Co., Brescia *17, #27. 


Makkaronl- und Nudelpressen, Diverse — von Ceschina, 
Busi & Co., Brescia *19, #27, •28, *29. 

Malz в. Gerstenmals. 

Malzfabrikation, Apparate zur — der Firma Mälzerei- 
Anlagen System Bernb. Fischer G. m. b. H., Heidel- 
berg "36. 

Malawender von J. D. Weinig 4 Sohn, Hanau 428. 

Mehl, Verfahren zur Herstellung von dauerhaften Back- 
pulver oder backfertigein — von Dr. A. Oetker, Bicle- 
teld 36. 

Meifselpflug mit Selbstführung für Tiefkultur von der 
Aktien-Gesellschaft Н. Е. Eckert, Berlin - Friedricha- 
berg 454. 

Melassetorfmehi als Viehfutter 32. 

Mefsapparat в. Bierwürze- —. 

Milchfasser в. Verschlufsdeckel für hölzerne —. 

Milchpumpe в. Dampfturbinon- —: 


Milch- und Rahmpumpen „Reform“ von Е. Ahlborn, | 


Hildesheim #23. 

Milchschleudern, Einrichtung zur Regelung des Zuflusses 
an von Hand betriebenen — von Gebr. К. A. und О. №. 
Hult, Stockholm 56. 

Mlichzentrifuge „Balance“ der Aktien-Gesellschaft der 
Hollerschen Carlshütte, Rendsburg *55. 

Mineralwasserfabrik, Einrichtung zur Fabrikation 
kohlensaurer Getränke von C. Malmendier, Köln *29. 

Mischmaschine s. Reismehl- —. 

Misch- und Kuetmaschinen von der Aachener Misch- 
und Knetmaschinen-Fabrik Peter Küpper, Aachen *35. 

Molkerei в. Dampf- — в. Genossenschafts- —. 

Mühle в. Farb- — в. Göpel- — в. Pendel- — 
s. Schrot- —. 

Mühlen, Grundsätze für die Einrichtung kleiner — 19. 

Mühlemanlage s. Getreidemühlenanlage. 

Mihien- u. Speicheranlage. Von H. Meister, Hamburg +74. 

Mühlsteinpicke von J. H. F. Schühmann und C. H. Th. 
Dürr, Grofsenanpo *76. 

Müllerei в. Reis- —. 

Müällereimaschine в. Koppereimaschine. 


Reis- — 


М, 


Natureis- Kühlanlage, Moderne — von P. Stabl, Nürn- 
berg *60. 

Nudelfabrikatiom в. Makkaroni- und —. 

Nudelpressem в. Makkaroni- und —. 


P. 


Packmaschinen в. Antrieb für —. 

Paddy-Austesemaschine von Huckauf 4 Bulle, Altona 
59. 

Paraffinieren, Über — der (tärbottiche 30. 

Peudelmähle von Е. Barthelmofs, Neufs 68. 

Pendelvorrichtung am Plansichtor der Mühlenbauanstalt 


und Maschinenfabrik vorm. Gebr. Seck, Dresden 233. | 


Pflug в. Meifsel- —. 

Pflüge s. Zwillings- oder Wende- —. 

Picke s. Mühlstein- —. 

Plansichter von Huckauf & Ballo, Altona *74. 

— von der Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik vorm. 
Gebr. Seck, Dresden 


- mit wagerechter Kreisbewegung von Gebr. Bühler, | 


Uzwil 29, 
— в. Bürsteneinrichtung am Noye-Peerless- — в. Pendel- 
vorrichtung am —. 
Poliertrommei в. Glätt- und —. 
Presse в. Ballen- — в. Hydraulische Stoff- - 
Presse: Makkaroni- --. 
Piilpefanger *62. 
Pumpen в. Milch- п. Rahm- —. 
Putzvorrichtung für бтісіно в. Grielse. 


з. Stroh- —. 


Q. 


Quetsche, Universal- — „Simson“ der Simson - Gesell- 
schaft zur Herstellung automatischer Kartoffel- Quot- 
schen m. b. H., Bremen *39. 


A. 


Aachener Misch- und Knetmaschinen-Fabrik Peter Küpper, | 


h- und Knetmaschinen *35. 

Adamek, J., Strohpresse *16. 

„Agrar“, Rüben-Köpfer und -Heber — von Fr. Zimmer, 
Wien *88. 

Ahlborn, E., „Beform“-Milch- und Rahmpumpen *23. 

Aktiengesellschaft Fabrik für Brauerei- Einrichtungen 
vorm. Heinr. Gehrke & Co., Berieselungs-Kühlapparat | 
*51. 

. F. Eckert, Meifeolpfiug mit Selbstführung für 

Tiefkultur *54. 
= „der, Hollerschen Carlshütte, Milchzentrifuge „Balance“ 


AlfaeLaval-Separatot 6. m. b. H., Dampfturbinen-Milch- 
pumpe „Alfa“ #47. 

Amerikanische Eisfabrik, Eine kleiue — ausgef. von der 
Fred. W. Wolf Company, Chicago #43. 

Amme, Giesecke & Konegen в. Braunschweigische Mühlen- 
bauanstal 

„Askanla“, Sichtor 
4 Со, Magdeburg-Noustadt *81. 


B. 


„Balance“, Milchzentrifage 
schen Carlshütte, Rendsburg *55. 


- System Ehnert von Н. Schlüter | 


der A.-G. der Holler- | 


Bahmpumpen s. Milch- und —. 

Rechen s. Heuwender oder Heu- —. >. 

Relsmehl-Mischmaschine von Huckauf & Bülle, Altona 
“74. 

Reismiihle, Plan einer — von Huckauf 4 Bille Altona, 
457, *58. 

Beismällerei, Einiges übor — unter besonderer Berück- 
sichtigung der Fabrikate der Maschinenfabrik Huckauf 

| & Balle, Altona *57, *65, +73. 

| Riemenantriebe, Eigenartige — {йг Walzenstühle #82. 

Rohrzuckerfabrik der Hawaiian Commercial and Sugar 

| Company auf Maui #14. 

| Rübenerntemaschine von A. Fricke, Herberhausen 64. 

‚ Rübenheber в. Zweireihen- —. 

| Rüben-köpfer und -Heber „Agrar“ 

| Wien #88. 

| Rübenschnitzelmaschinen в. Steinfängor fur -—. 

Riibenschnitzeln, Verfahren zum Abpressen von — von 

| 0. Gotsche, Schöningen 80. 

Rübenzucker, Verfahren zur Herstellung von kolonial- 
zuckerähnlichen Produkten aus —. Von Dr. H. Winter, 
Charlottenburg 45. 

Rückkühl-Erhitzer в. Berieselungs- —. 

Rühr- und Schneeschlagmaschine „Unikum“ уоп Н. Mun- 
ding, Innsbruck *75. 


H 


von Fr. Zimmer, 


5 
| Siemaschine, Tragbare — für Klee u. dgl. von А. Pohle, 
| Gimmel •8. 

| Saftflter 487. У 

Saftreluigung, Die mechanischen Behelfe bei der — #62, 
| *69, *78, *86, *94. 

| Saturateure zur Saftreinigung *79. 

Suturationsgefilse (Saftreinigung) *70. 


Schalen- und Griefsreiniger von Huckauf & Bille 
Altona *7. 
Schälmaschine für Reis von der Société Générale Meu- 


, lire, La Ferté sous Jouarre 91. 
| Schälvorrichtang für Körnerfrüchte von St. Steinmetz, 
Kreuznach *76 


| Schetbenegge von J. С. Hedemann, Badbergen "88. 

| Schlelfeinrichtungen für Reismüllerei von Huckauf & 
Bolle, Altona *66. 

Schneeschlagmaschine в. Rühr- und -. 


| Grusonwerk, Magdeburg-Buckau *72. 
Schrotvorrichtung в. Dreschmaschine und —. 
Schrotwaizenstuhl, Doppelter — von Ganz & Co., Fisen- 
giefserei und Maschinenfabrik-A.-G., Budapest *9. 
| Schättelsiebe, Schittelrinnen u. dgl., Rollstützenführung 
für — von Dr. И. Sellnick, Leipzig-Plagwitz *50. 
| | Schutzvorrichtang zur Verhütung des Wickelns der 


legenden Rechen von О. Gotzmann, Stettin *64. 


| Shredder в. Maisstroh- 


Neustadt ені. 

| Sichter в. Plansichter. 

Sichtvorrichtangen, Einiges über — 26. 

Sieb в. Getreide- —. 

Silospelcher der Firma Е. Werner, Villa Casilda *3. 
Sirap в. Tafel 


Speicher, Einiges über landwirtschaftliche —. Von 
F. Baumgartner, Ing., München-Schwabing 771. 
— s. Bilo- --. 


Speicheranlage в. Mühlen- und —. 

Spelseapparat (Reismüllerei) von Huckauf & Bille, 
Altona *67. 

| Speisevorrichtang für Walzenstühle, Griofsputzmaschinon 

| ete. von der Maschinenfabrik Esterer, A.-G., Altötting 
*50. 

Stärkefabriken, Über Anlage und Betrieb der —. Von 

| W. Обала jun., Spezial-Ing. für Stärkeindustrie 53, 
63, 68, 78, 93. 

Staubabschelder System Klein *91. 


Alphabetisches Namenregister. 


| Barnard А Leas Manufacturing Company, Cornwalls i 


Getreidesieb *64. 
| Barthelmefs, E., Pondelmthle 68. 
| Baumgartner, Е, Ing., Einiges über landwirtschaftliche 
| Speicher +#1. 
| Bayer, Gebr., Buttermaschine „Holsatia“ %47. 
| Bergedorfer Elsenwerk W. Bergner, Berieselungs - Rück- 
| kühl-Erhitzer *6. 
—-, Butterkneter Patent Schuster *23. 
, Genossenschafts-Molkerei }*22. 
gner, W. в. Bergedorfer Eisenwerk —. 
Blans, Dampfmolkere! — entworfen von N. Jepsen Sohn, 
|. Flensburg #971. 
ү. Bogdany, L., Neues Verfahren zur Kiiltcerzeugung 
mittels Kohlensäure 77. 
| Bohm, C. G., Exhaustor für Vormaischbottiche *20. 
| Braun, J. Chr. в. Nürnberger Feuerlöschgeräte- und 
Maschinenfabrik vorm. —. 
` Braunschweigische Maschinenbauanstalt Amme, Giesecke 
& Konegen, Silospeicher der Firma E. Werner in Villa 
Casilda, gebaut von — *3. 
Breitfeld, Dantk & Со. в. Maschinenbau - Aktiengesell- 
| schaft vorm. -- 
Bühler, Gebr., Plansichter mit wagerechter Kreisbewegung 
|_29. 


Bürgerlichen Brauerel zu Komotau, Sud-, Maschinen- 
und Kesselhaus der — ausgef. von den Skodawerken 
A.-G., Pilsen 91. 


| Schaumweinapparat von О. Uhlich Nachfolger, Köln #21. | 


Schrotmühle, Neue Exzelsior- — von Fried. Krupp A.-G. ! 


Halme bei Getroide-M&hmaschinen mit seitwärts ab- | 


| Sichter „Askania“ von Н. Schlüter & Co., Magdeburg- | 


| 


| 


‚ Walzenstühle 


Staubfilter, Rotierendes — und Staubkollektor von der 
Richmond Manufacturing Company, Lockport *42. 

Staubkoliektor в. Staubfilter. 

Staubsammler von F. Prinz, Milwaukee *76. 

Steinfänger für Rübenschnitzelmaschinen vun Selwig 4 
Lange, Braunschweig *6. 

Stoffpresse, Hydraulische — für Filtormassekuchen von 
der Nürnberger Feuerlöschgeräte- und Maschinenfabrik 
vorm. J. Chr. Braun, A.-G., Nürnberg *77. 

Stratifisieren und Vortreiben der veredelten 
reben *7. 

Strohpresse von Joh. Adämek, Rozhowitz *16. 

— von Gebr. Welger, Wolfenbüttel *8. 

Sud-, Maschinen und Kesselhaus der Bürgerlichen Brau: 
erei Komotau, ausgef. von den Skodawerken A.-G., 
Pilsen 791. 


Schnitt- 


S T. 
Tablettenpresse в. Komprimiermaschine. 
Tafelsirup, Über — 22. 
Teig-Auswirk- und Formmaschine von Ceschina, Basi & 
Со., Brescia “18. 
Teigknetmaschine von Ceschina, Busi 4 Co, Brescia *17. 
Teigwalzwerk von Ceschina, Busi 4 Co, Brescia “18. 
Tennenwender в. Grünmalz- —. 
Tiotkulturpfiug в. Pflug. 
Treibhaus zum Stratifizieren und Vortreiben der ver- 
edelten Schnittreben *7. 
Trocknungsapparat в. Getreidetrocknung — в. Gerstc- 
trocknung. 
У. 
Ventilhahn zum glasweisen Ausschank moussierender 
Getränke von W. Swoboda, Graz *37. 
Verkorkungsvorrichtung am Schaumweinapparat von О. 
Uhlich Nachfolger, Köln *21. 
Verschlufsdeckel für hölzerne Milchfässer von G. Struck, 
Berlin *16. 
Versorgung der Truppen mit gefrorenem Fleisch в. Fleisch 
Versuchsanstalt für Brotgetreide, Die Notwendigkeit der 
Errichtung einer — 58, 66. 


| Vierwalzenstuhl von Huckauf 4 Bulle, Altona *73. 


Vormalschbottiche в. Exhaustor für — 
schlangen für 


. Heiz- und Kühl- 


| Yorwärmer für Saftreinigung 69. 


ж 
Walzen-Bürstmaschine, Neue — von D. J. О'Соппет #59. 


Walzenstuhl в. Flachmahlstuhl — в. Schrot- — в. Vier- 
— в. Zwei. 


Riemenantriebe für —. 

в. Spoisevorrichtung für —. 

Wasserräckkühlanlagen s. Kühlverfahren für —. 

Wendepflüge s. Zwillings- oder —. 

Windfege Patent- — „Triumph“ von Gebr. Rober, Wutha 
*з1. 


7. 

Zentrifage в. Milch- —. 

Yentritugen, Hängende — der Sudenburger Maschinen- 
fabrik und Kisengießerei A.-G., Magdeburg-Sudenburg 
WA? 

Zeugwasch- und Ziehappart von A. Laur, Aichach *1z 

Zinnschrot -Flaschenspülmaschine в. Flaschenspülma- 
schine. 

Zucker s. Rübenzucker. 

Zuckerfabrik in Trencsen-Tepla, erbaut von der Ma- 
schinonbau-Aktienges. vorm. Breitfeld, Danék & Co., 
Prag-Karolinenthal *12. 

Zuckerfabrik в. Rohr- —. 

Zuckersäften, Verfahren und Apparat zur Behandlung 
von -- von Е. Loumeau, Plaines-Wilhelms. 

Zwelreihen- Rübenheber, Neuer — von Herm. Laass 4 
Co., Magdeburg-Neustadt *39. 

Zwei-Walzenstuhl und Sichter von H. Schlüter & Co. 
Magdeburg-Neustadt *81. 

Zmillings- oder Wendepflüge, Neue — von Rud. Sack 
Leipzig-Plagwitz *15. 


с. 


Calgary Brewing & Ма ид Co., Neue Flaschenfällerei 
der — 61. 

Carlshütte в. Aktiengesellschaft der Hollerschen —. 

Ceschina, Bus! & Co., Neuere Maschinen sur Makkaroni- 
und Nudelfabrikation *17, *25. 

Compagnie Générale des Nouvelles Inventions Ch. Tellier, 
Kaltluftmaschine 43. 

Corawalis Getreidesieb von der Barnard & Leas Manu- 
facturing Company, Moline “64 

Curot, E., Versuche mit Melassetorfmehl als Vichfutter 32. 


D. 


Dachsel, K., und Finke, F., Vorrichtung zur Ausführung 
feldwirtschaftlicher Arbeiten in spiraligen Arbeits- 
bahnen mit Motorbetrieb 16. 

Dandk-Filter mit Sandwaschvorrichtung *44. 

Deutsche Metall-Fräs- und Stanzwerke Fiedler & Gold- 
berg, „Salvator“‘-Läutorboden *50. 

Dürr, C. und Schihmann, J. H. F., 


E. 
ickert, Н. Е. в. Aktion-Gesellschaft —. 
Eckmann, E., Kühlverfahren für Wasserräckkühl- 
anlagen 5 
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Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


шгеап des ,,Praktischen Maschinen-Konstruktenr‘‘, W. Н. 


Жиегі. 
Bäckerei und Teigwarenindnstrie. 


Einiges über landwirtschaftliche Speicher. 
Von F. Baumgartner, Ingenieur in München-Schwabing. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10, Jahrg. 1903 sowie Tafel 1, 1904 und 

Abbildung, Fig. 1) Naohdruck verboten. 


ү. 
Speicheranlage zu Hanau. 
(Fig. 1-9, Tafel 1/1904.) 

Auch dieser Speicher wurde wie die in „Techn. Rundschau‘ 
Jahrg. 1903, Heft 10 u. 11 beschriebenen von der Leipziger Abteilung 
Unruh & 
Liebig der 

Peniger 
Maschinen- 
fabrik und 

Eisen- 
giefserei, 
Aktienge- 
sellschaft 
nach dem 
kombinier- 
ten System 


Querschnitt beträgt 3><2,15 m, das sind also 6,45 qm. Die Zellen be- 
stehen aus 30 mm starken Bohlen mit Ecksäulen, in die. sie verzapft 
sind und auf der schmalen Seite mit einer, auf der breiten mit zwei 
senkrechten Versteifungen, durch welche die Anker gehen. Die Säulen 
des Fachwerkes sind im Quadrat 170 mm stark und gehen die Silo- 
anker durch dieselben hindurch. Zwischen Silo und Fachwerkswand 
sind 30 mm starke Holzwände eingefügt, so dafs das Getreide mit 
dem Fachwerk selbst in gar keine Berührung kommt. 

Der zwischen der Fachwerkswand und den hölzernen Umfassungen 
der Silozellen verbliebene Raum enthält Luft, die als schlechter 
Wärmeleiter verhindert, dafs die Aufsentemperatur sich dem Zellen- 
inhalt mitteilt. 

Silo und Schüttboden sind durch eine kräftige Ziegelmauer ge- 
schieden (vgl. Fig. 1, 4 u. 7). Die Beschüttung der zehn Silozellen er- 
folgt vom Hauptelevator aus, unter Vermittlung eines Drehtrichters 
(vgl. Fig. б), der vom Erdgeschofs aus gesteuert wird. Soll der Silo- 
inhalt umge- 
stochen wer- 
den, so bringt 
man entspre- 
chende Rohre 
unter die Silo- 
ausläufe, wor- 
auf der Inhalt 
dem Haupt- 
elevator unten 
durch eigenes 
Gefälle zu- 


der Schütt- fliefst. Рег 
böden und Hauptelevator 
Silos gebaut hebt das Ge- 
und ist durch treide hoch 
die Fig. 1--9, und schüttet 
Tafel 1, dar- es durch den 
gestellt. Es ја d Drehtrichter 
können auf NAGANO CATERERS A Бі; in die eine 
den Bodenund / 7 дай y қ oder andere 
in den Silos der leeren Zel- 
je 450000 kg len. Selbstver- 
Getreide ge- ständlichkann 
lagert werden, des Getreide 
in Summa also auch zum Ver- 
900 000 kg. teilungs-Gurt- 
Das Ge- transport und 
bäude ist bis indie Behälter 
zum ersten ‘ des Schütt- 
Obergeschofs = bodens ge- 
massiv und ı schafft wer- 
dannaus Fach- з den; das wird 
werk aufge- 3 aber wohl sel- 
baut; der ‹ ten vorkom- 
Sohüttboden 3 men. 
ist unterkel- S Wenn das 
lert, und hier ү Getreide 
im Keller be- $ aus den Silos 
finden sich der abgesackt 
Petroleum- werden soll, 
Motor,derauf- - so lafst man 
steigende es eine fahr- 
Gurttransport bare automa- 
fir das an- tische Wage 
kommende 


Getreide, der Sammeltransport und die Fülse der beiden Elevatoren. 
Im Erdgeschols sind die Stellvorrichtung für den Drehtrichter der 
Siloanlagen, die Absackrohre für die Sortiersechskanter und eine 
Exzelsiormühle untergebracht, ferner eine fahrbare automatische Wage 
und die Antriebswellenleitung. Im zweiten Geschols sind der Sortier- 
sechskanter und eine automatische Wage über der Exzelsiormühle auf- 
gestellt. Im dritten Geschofs befinden sich die Trieure nebst der Wellen- 
leitung, im vierten aber der Speicheraspirator mit seinem Staub- 
sammler und die Sackwinde, und im Dachgeschofs sind schliefslich 
die beiden Elevatorköpfe, über den Silos die Drehtrichter, ein Be- 
hälter über dem Speicheraspirator und der Verteilungs-Gurttransport 
mit einem verschiebbaren Abwerfwagen untergebracht. Die mit feinem 
Staub durchsetzte Luft wird nach oben geleitet und aus dem Dache 
in das Freie geführt. 

Die zehn Silozellen, Fig. 1, 6 u. 7, haben Spitzen aus Beton mit 
doppelten Ausläufen und sind bis zu den Spitzen 9,5 m tief. Der 


passieren und 
leitet es aus dieser direkt in die Säcke. Es kann dann über die Rampen 
in Eisenbahnwagen oder Landfuhrwerke verladen werden. 

Dasselbe Verfahren der Absackung mit Hilfe der fahrbaren Wage 
wird angewendet, wenn das Getreide aus den Behältern des Schütt- 
bodens zu entnehmen ist. 

Das ankommende Getreide wird aus den Säcken in den 
Trichter auf der Rampe geleert und von da durch ein geneigtes Rohr 
dem kurzen ansteigenden Rohr zugeführt. Dieses übergibt das Ge- 
treide dem ersten sogen. Annahmeelevator oder dem Verteilungs- 
transporteur, letzterer bringt es in die betreffenden Behälter oder wirft 
es, wenn das Getreide vorgereinigt werden soll, in den Aufschütt- 
behälter über dem Speicheraspirator ab. Aus diesem geht es in den 
Aspirator, von da das eine Mal in die feste automatische Wage, um 
verwogen zu werden und das andere Mal in den Hauptelevator, und 
dieser hebt es in den dafür bestimmten Lagerraum; oder das Getreide 
kommt aus dem Speicheraspirator in die Trieure, wo das beigemengte 


Unkraut entfernt wird; von da tritt es in den Sortiersachskanter ein, in 
welchem das Getreide nach zwei oder drei Grölsen geschieden wird. Die 
sortierten Körner werden abgesackt und können dann, ohne dafs 
eine Einlagerung in dem Speicher stattgefunden hat, wieder 
verladen werden. In diesem Fall ist das Getreide also nur vor- 
gereinigt worden. 

Soll das Getreide aus den Schüttböden entfernt werden, indem 
es umgestochen oder in die Silozellen gebracht wird, so läfst man es 
durch die Fallrohre und angeschlossene abnehmbare Rohre auf den 
unteren e fallen, wie dies in der Zeichnung an- 
gegeben ist. er Gurttransport bringt das Getreide nach dem 

auptelevator, der es hebt und anf seinem Lagerplatz ausschüttet. 
Das Getreide kann aber auch dem Annahmeelevator zugeführt wer- 
den, wenn man es vielleicht nachträglich noch die Reinigung passieren 
lassen will oder der Hauptelevator gerade anderweitig Getreide em- 
pfangt. 

Die Schüttböden haben je zwölf Behälter, die 750 mm von der 
Fachwerksmauer entfernt sind und einen Querschnitt von 3,2 >< 3,35 m 
haben, also 10,72 qm fassen. Die Höhe beträgt 1,8 m. Im ganzen 
sind 48 Behälter in dem Speicher vorhanden. 

Durch eine Sackwinde wird der Transport des Getreides in Säcken 
von Geschofs zu Geschols vermittelt. 


ҮІ. 
Lagerhaus 
der Speicherei- und Speditions-Aktiengesellschaft 
: zu Dresden. 
(Fig. 8--10, Tafel 10/1903 und Fig. 10 u. 11, Tafel 1/1904.) 

Bei dieser Anlage ist weniger eine Lagerung des Getreides, als 
ein Umschlag desselben aus dem Schiff in den Wagen ins 
Auge gefafst, doch bleiben auch grölsere Posten von Getreide einige 
Zeit im Speicher, wenn besondere Umstände dieses nötig machen. 
Im ganzen sind also hier andere Verhältnisse mafsgebend wie bei den 
rein landwirtschaftlichen Speichern, so dafs die ganze Einrichtung 
verschieden von der der bisher behandelten Speicher ist, aber gerade 
deshalb beanspruchen diese Speditionsspeicher ein besonderes 
Interesse. 

Im Dresdner Speicher ist eine Vorreinigung nicht vorhanden, 
weil das Getreide unter möglichst geringem Gewichtsverlust abgeliefert 
werden muls. Derselbe ist massiv aufgemauert und unterkellert; 
aufser dem Keller sind ein Erdgeschofs und ein Dachgeschofs mit 
1,5 m hohem Drempel vorhanden. Das Dach ist in der Mitte unter 
den Sparren 6,7 m hoch, um überall das nötige Gefälle zu erhalten, 
da die Transportvorrichtungen sich im Dachraum befinden. 3,375 m 
über der Dachbalkenlage wurden links und rechts längs der Front- 
mauer Galerien angelegt, um zu den Transportbändern gelangen zu 
können, ebenso an der Giebelwand, an welcher die Getreide-Annahme 
und -Ausgabe stattfindet. 

Im Keller sind schmiedeeiserne Säulen aufgestellt, die in der 
Längsrichtung des Gebäudes 4,6 m, in der Breite 4,18 m voneinander 
entfernt sind. Über diesen besonders kräftigen Säulen befinden sich 
je drei I-Träger N. P. 85. Die darauf liegende Holzbalkenlage ist 
ebenfalls wegen der zu erwartenden grofsen Last besonders kräftig 
gehalten. Die Entfernung von Balkenmittel zu Mittel beträgt 300 mm, 
die Balken selbst sind 250x250 mm stark, und die fortlaufende Länge 


beträgt 4,15 m. Der Fulsboden des Erdgeschosses liegt 1,2 m über 
dem Terrain; 1 m breite Laderampen befinden sich an den beiden 
Frontwänden. Die Säulen im Erdgeschofs sind ebenfalls von Schmiede- 


eisen, und die darauf ruhenden I-Träger haben das Profil 25. Es sind 
immer zwei Träger nebeneinander verlegt. 

Ein Elektromotor der Siemens-Schuckert-Werke, G.m. 
b. H., Berlin, der 960 Umdrehungen in der Minute macht und auf ein 
Vorgelege an der Decke des Erdgeschosses treibt, das mit 200 Touren 
in der Minute läuft, fand im Keller Aufstellung. Von dem Vorgelege 
aus wird die Hauptwellenleitung im Dachgeschols betätigt, die 110 Um- 
drehungen in der Minute macht und ihrerseits die Transportvorrich- 
tungen direkt antreibt. 

Aufserdem befinden sich im Keller die beiden Füfse der Haupt- 
elevatoren. Ein Annahmeelevator ist in dieser Anlage nicht vorhanden 
und auch nicht nötig, da der Schiffselevator das Getreide genügend 
hoch hebt und dem Annahmegurttransport übergibt, der es zum 
Dachgeschofs hereinbringt. Ferner sind im Keller zwei Gurttrans- 
porte vorgesehen, die das Getreide vom Erd- oder Dachgeschofs durch 
Fallrohre zugeführt erhalten. 

Das Erdgeschofs ist von Maschinen frei und dient lediglich zum 
Lagern des Getreides. Es befindet sich in demselben aber ein grofser 
Absackbehälter mit sechs 1,35 m vom Fulsboden entfernten Sackstutzen, 
unter deren jedem eine Dezimalwage zum Verwiegen der gefüllten 
Säcke steht. 

Im Dachgeschofs (Fig. 8, Tafel 10/1903) sind die Transportvor- 
richtungen untergebracht, und zwar der Annahmegurttransport, der 
das Getreide vom Schiffselevator hinbringt, zwei Verteilungsgurttrans- 
porte, die das erhaltene Getreide längs den beiden Frontmauern im 
Gebäude verteilen, ein Gurttransport, der die Verbindung zwischen 
den beiden Verteilungstransporten herstellt und schliefslich die Köpfe 
der beiden Hauptelevatoren. Die wichtigeren Teile der Anlage sind aus 
den Fig. 8--10 der Tafel 10/1903 und der Fig. 10 u. 11 der Tafel 1/1904 
zu ersehen. 

Es sei nun der Transport des Getreides vom Schiffselevator und 
der Wage bis zur Lagerung im Speicher und von dieser bis zum Ab- 
sacken und zur Versendung geschildert. 


Soll das Getreide nieht eingelagert, sondern sofort 
abgesackt und in einem Wagen weiter transportiert werden, 
so bringt es der Annahmetransport in den Getreidebehälter mit den 
sechs Sackstutzen. Der Annahmetransport enthält das Getreide von 
einer Dezimalwage in einem besonderen Turm, der sich dicht am Flusse 
befindet. Der Weitertransport des Getreides von der Wage ist durch 
Fig. 10 auf Tafel 10/1903 dargestellt. Durch eine Brücke wird der 
Verkehr zwischen dem Annahmeturm und dem Speicher vermittelt. 
Das Transportband ist in einem Blechrohr von 800 x 500 mm elip- 
tischem Querschnitt untergebracht. An den Stellen, wo sich.Unter- 
stützungsrollen befinden, ist das Rohr mit Blechtüren versehen, 
damit man die Rollen schmieren kann. Das Transportband selbst ist 
500 mm breit und bewegt sich mit einer Geschwindigkeit von 2 m 
in. der Sekunde. Die Brücke ist ganz aus Eisen hergestellt und 
1,5 m breit. 

Der Gurttransport steigt im Speichergebäude bis zu einer Höhe 
von 3,9 m über den Fufsboden des Dachgeschosses; am Ende des 
Transportes befindet sich die feste Abwurfstation, von wo der Gurt 
nun in entgegengesetzter Richtung nach abwärts auf die Antriebsrolle 
geht, welche 800 mm Durchmesser hat und 150 mm breit ist. Diese 
macht 48 Umdrehungen in der Minute und wird von einem konischen 
Räderpaar und einer Antriebsscheibe von 625 mm Durchmesser sowie 
150 mm Breite angetrieben. Der Gurt schlingt sich auch über diese 
Scheibe und geht von da zur beweglichen Spannvorrichtung. Diese 
besteht aus einem Spannwagen mit’entsprechend schweren Gewichten, 
und von ihm aus läuft der Gurt zurück über die Brücke zum An- 
nahmeturm. Das Getreide wird also durch den tragenden Teil von der 
Wage im Turme zum Speicher gebracht, dort emporgehoben und 
von der festen Abladestation auf den reohten Längsgurt geworfen. 
Dieser Transport hat einen verschiebbaren Abwerfwagen‘, der во ge- 
stellt werden mufs, dafs das Getreide in die Fallöcher für den Absack- 
behälter geworfen wird. Es ist also keine direkte Verbindung 
zwischen dem Gurttransport für das ankommende Getreide und dem 
Absackbehälter vorhanden, sondern es muls ein Teil des rechten 
Längstransportes benutzt werden. 

Die beiden Längstransportgurte sind gleich angelegt, so dafs 
die Beschreibung des einen ohne weiteres auch für den anderen gilt. 
Die Antriebsscheiben haben 900 mm Durchmesser bei 550 mm Breite 
und sind auf Wellen von 80 mm Stärke aufgekeilt; die Lagerstellen 
sind eingedreht. Als Antriebsscheibe für die Welle dient eine solche 
von 1300 mm Durchmesser und 260 mm Breite; es sind feste und 
lose Scheiben vorhanden. Die Gurte, deren Geschwindigkeit 2,05 m 
beträgt, gehen vom Antrieb bis zum Speicherende und werden 
alle 3 m durch Rollen unterstützt: Am Speicherende angekommen 
werden sie über je eine Rolle von 350 mm Durchmesser und 550 mm 
Breite nach abwärts in das Kellergeschofs geleitet, wo durch eine 
Wenderolle von gleichen Dimensionen die Überführung in die Ћогі- 
zontale Richtung erfolgt. Sodann läuft der Gurt im Kellergeschofs 
in einem Kanal von 250 mm Tiefe zurück und wird kurz vor den 
Hauptelevatoren in die Höhe geführt, damit das auf den Gurten 
liegende Getreide zu diesen Elevatoren gelangen kann. Die Fülse der 
Elevatoren stehen 1,4 m tief im Boden. Die Gurte werden dann 
wieder nach abwärts geführt und stehen dafür je zwei Wenderollen 
der oben genannten Dimensionen zur Verfügung. Jetzt steigen die 
Gurte in die Höhe, kommen zu Spannwagen und von diesen zu 
den Antriebsscheiben mit den sehon bekannten Abmessungen. 

Diese Längstransporte dienen oben zum Verteilen des ankommenden 
oder umzustechenden Getreides und unten zum Sammeln des umzu- 
stechenden oder zu versendenden. 

Auf die unteren Bandteile führen von je zwei Seiten Fallrohre 
von bekannter Konstruktion. Sie sind in der Längsrichtung des Ge- 
bäudes 4,6 m voneinander entfernt und so gebaut, dafs das Getreide 
von den Abwerfwagen der beiden Gurttransporte sowohl auf den 
Dachboden als auch in das Erdgeschofs, wie endlich in den Keller- 
raum gebracht werden kann. Auf jeden Längsgurt kommt ein Ab- 
werfwagen bekannter Konstruktion. 

Nicht nur zwischen den beiden Längsgurttransporten, sondern 
auch zwischen dem Annahmegurt und dem linken Längsgurttransport 
und schliefslich auch zwischen dem linken Längsgurttransport und 
dem Absackbehälter mufs eine Verbindung hergestellt werden, wozu 
ein besonderer Gurttransport dient, dessen Gurte recht mannigfaltig 
geschlungen sind. 

Die Antriebsscheibe davon ist in den Fig. 10 u. 8 auf Tafel 101903 
zu sehen. Sie steht auf der linken Seite des Speichers, 550 mm hoch 
über dem Fufsboden des Dachgeschosses und wird durch ein Paar 
konische Räder in Umdrehung versetzt. Auf der Vorgelegewelle be- 
finden sich zwei Scheiben, eine fest und eine lose, von 550 mm Durch- 
messer und 140 mm Breite; die Welle ist 55 mm stark und macht 
140 Umdrehungen in der Minute. Die Kraftübertragung erfolgt von 
der Hauptwellenleitung aus. Die Gurtgeschwindigkeit beträgt 2,5 m 
in der Sekunde. 

Der untere Gurt dieses Verbindungstransportes wird von der An- 
triebsscheibe aus nach aufwärts geführt, um das von dem Annahme- 
transport oder dem linken Hauptelevator erhaltene Getreide so hoch 
zu heben, dafs es von der Abladestation durch ein Fallrohr in den 
Absackbehälter gelangen kann. Von der Abladestation geht der Gurt 
etwas nach abwärts, dann über eine Wenderolle nach aufwärts und 
schliefslich über eine weitere Wenderolle schwach ansteigend zu einer 
festen Abladestation über dem linken Längsgurt. Auf dieses Gurt- 
stück kann der Annahmetransport entleeren, damit das Getreide von 
diesem zum linken Längstrensport gelangen kann; ebenso kann der 


rechte Hauptelevator darauf arbeiten. Von der zweiten festen Ab- 
ladestation geht der Gurt zum Spannwagen und von diesem zur Ап- 
triebsrolle. 

Die drei Gewichte für die drei Spannwagen sind іп hölzerne 
Schächte eingeschlossen. 

Die Hauptelevatoren haben 800 mm im Durchmesser haltende 
Gurtscheiben von 140 mm Breite, von denen die unteren zu Spann- 
scheiben ausgebildet sind, indem sie auf einarmigen Hebeln gelagert 
werden, die durch Gewichte nach abwärts gedrückt sind. Der linke 
Elevator wirft auf den linken Längstransport und auch auf den Ver- 
bindungstransport, der rechte auf deg rechten Längstransport und auf 
den für die Verbindung ab. К 

Die Fallrohre im Speicher können auch dazu benutzt werden, um 
aus ihnen direkt abzusacken;. dazu wird unter das betreffende Rohr 
eine fahrbare Bühne geschoben, und dann das Rohr mit einer Dezimal- 
wage verbunden. Auch unter dem Absackbehilter stehen Dezimalwagen, 
auf welchen das Getreide vorgewogen wird, was bei einiger Übung 
sehr rasch geht. Selbstverständlich könnten für das Absacken direkt 
aus den Fallrohren auch automatische Wagen benützt werden. 

Schliefslich sei noch bemerkt, dafs in den Speichern die ver- 
schiedenartigsten Getreidesorten gelagert werden. Damit diese sich 
nicht mischen können, wird von einem Posten zuerst soviel in Säcken 
abgefangen, dafs man damit eine entsprechend hohe Abgrenzung 
machen kann. Der abgegrenzte Raum wird dann mit losem Getreide 
ausgefüllt. 

Auch diese Speicheranlage wurde von der Firma Peniger Ma- 
schinenfabrik und Hisengiefserei, Aktiengesellschaft, 
Abteilung Unruh & Liebig in Leipzig gebaut. 


ҮП. 
Silospeicher 
der Firma E. Werner in Villa Casilda. 
(Mit Abbildung, Fig. 1.) 

Dieser von der Braunschweigischen Mihlenbauanstalt A mme: 
Giesecke & Konegen in Braunschweig gebaute Mihlen- 
speicher wird durch Fig. 1 dargestellt. 

Er besteht aus 17 Zellen, welche in Backstein aufgemauert sind 
und mit Wellblech überdacht wurden. 

Die Getreidereinigung des Speichers besteht nur aus einem 2 m 
breiten Speicheraspirator. Der Reinigungsraum (Skz. 1, 4 u. 5--9) 
hat aufser dem Kellergeschofs mit dem Dachgeschofs sechs Stock- 
werke, die durch hölzerne Podesttreppen unter sich verbunden sind. 
Die Treppen wurden wegen Platzmangels nur 0,6 m i. L. breit und sehr 
steil angelegt. Die Decken werden durch Voutenplatten mit T -Trägern 
gebildet. Als Kraftquelle dient ein Elektromotor, der seine Bewegung 
auf eine Welle überträgt, von der aus der Speicheraspirator angetrieben 
wird, und auf ein Vorgelege im fünften Geschofs, durch das die beiden 
Getreideelevatoren und der obere Gurttransport betatigt werden. 
Weiter ist im Erdgeschols ein Vorgelege untergebracht, um den un- 
teren Gurttransport, eine kurze Schnecke mit Holztrog und die Misch- 
vorrichtungen oder Distribiteure zu betreiben. An Elevatoren sind 
zwei vorhanden, darunter ein kurzer Annahmeelevator, dem das Ge- 
treide durch zwei Aufschüttrichter zugeführt wird, damit er es hebt 
und dem Speicheraspirator zum Vorreinigen übergibt. Die hierbei sich 
entwickelnde Staubluft wird durch einen Zyklon im vierten Geschols 
aufgefangen und gereinigt. Die Staub- und sonstigen mitgerissenen 
Teile werden im darunter liegenden Geschofs aufgefangen. 

Das so vorgereinigte Getreide fällt in den Hauptelevator, von 
dem es unter das Dach gehoben und dem Verteilungsgurttransport 
übergeben wird. Durch einen verschiebbaren Abwerfwagen können 
die einzelnen Zellen links oder rechts des Transportes bedient werden. 

Das ankommende Getreide jedoch kann dem Hauptelevator direkt, 
also mit Umgehung der Getreidereinigung, zugeführt werden, indem 
die Trichter das eingeschüttete Getreide der Schnecke zuführen. Durch 
entsprechendes Ziehen am Schieber läfst sich das Umstellen bewirken. 
Unterhalb der Silozellen sind die Getreidemischer angeordnet und 
zwar ein Mischer für je zwei Zellen und an einer gemeinschaftlichen 
Welle. Soll also das Getreide aus den Silos in die Mühle geleitet 
werden, so werden die Mischvorrichtungen nach dem prozentualen 
Verbältnis der einzelnen Sorten eingestellt. Das Produkt läfst man 
auf den unten liegenden Gurttransport ablaufen, der es dem Haupt- 
elevator zuführt, von dem es gehoben und durch Fallrohre der Ge- 
proidoremigunig im Mühlengebäude zugeführt wird. Wenn das Ge- 
treide blofs umgestochen werden soll, so werden die Mischvorrich- 
tungen umgangen, indem-man das Getreide direkt auf den Gurttrans- 
port fallen lafst. Vom Hauptelevator gehoben, wird es dann dem 
oberen Gurttransport übergeben. 

Skz. 4, Fig. 1 zeigt den Querschnitt durch die Vorreinigung und 
eine einzelne Silozelle; die Hauptmafse sind eingeschrieben. Dasselbe 
gilt auch vom Vertikalschnitt, Skz. 2, in den die Mauerstärken, die 
Entfernungen der Verankerungen und die Fundamentmafse einge- 
schrieben sind. Die Anker haben unten 30 mm (11/,"'), oben aber nur 
25 mm (1") Stärke. Die unteren Anker reichen nicht ganz durch die 
Mauern, sondern finden ihre Stütze in eingemauerten schmiedeeisernen 
Schienen. 

Skz. 3 zeigt den Dachboden im Grundrife mit dem oberen 
Gurttransport und der Laufbrücke über den oben offenen Silozellen. 
Skz.5 gibt das Kellergeschofs mit dem Gang neben dem Sammel- 
transport, den beiden Elevatorfüfsen und der Schnecke für das an- 
kommende Getreide wieder. Die übrigen Skz. 6-9 sind Horizontal- 
schnitte durch die Reinigung, konform dem Aufrifs Skz. 4. In 


Skz. 6 speziell ist dag Erdgeschofs der Reinigung nebst dem Vor- 
elege für den Gurt, Schnecken und Distribiteurbetrieben, der 
Rampe um das Gebäude nebst den beiden Einlafstrichtern darge- 
stellt. Skz. 7 gibt das zweite Geschofs mit dem Speicheraspirator, 
Skz. 8 das dritte Geschofs mit dem Elektromotor sowie der Haupt-- 
wellenleitung und Skz. 9 das vierte Geschofs mit dem Staubsammler 
(Zyklon) wieder. 

Der Speicher ist feuerfest gebaut und für eine Entleerung von 
3000000 kg eingerichtet. 


Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- und Kalteindustrie, 


Zinnschrot- Flaschensptilmaschine 
von J. Philipp Grünig in Mainz-Zahlbach. 
(Mit Abbildung, Fig. 2.) Nachdruck verboten. 


Die Reinigung der Flaschen erfordert die gröfste Aufmerksam- 
keit, da, wie bekannt, durch unvollkommen gereinigte Flaschen selbst 
der auf das югын не behandelte Wein verdorben werden kann. 

Mittel zur Reinigung gibt es viele, aber am besten hat sich von 
ihnen bisher das Zinnschrot bewährt, welches denn auch bei der 
Flaschenspülmaschine „Kobold“ der Kellereimaschinen- 
Fabrik J. Philipp Grünig in Mainz-Zahlbach zur Verwendung 
gelangt. 

Bei dieser wird 
reines Zinnschrot 
durch einen star- 
ken Wasserstrahl 
in die über ein 
Rohrstück ge- 
steckte schmut- 
zige Flasche ge- 
blasen, derart, 
dafs die ganze 
Innenfläche der 
Flasche vom 
Schrot und Was- 
ser gescheuert 
und bespült wird, 
was den Schmutz 
beseitigt. Das 
reine Zinnschrot 
tritt während der 
Reinigungsarbeit 
gewissermalsen 
im ununterbro- 
chenen Strom in 
die Flasche ein 
und kehrt ebenso 
wieder in den ы 
Spüler zurück. Etwa zurückbleibende gröfsere Schmutzteilchen entfernt 
das Spülwasser. 

Wichtig ist nun der Umstand, dafs дег б гі nig sche, übrigens 
zum Patent angemeldete Spüler nur funktioniert, wenn eine Flasche 
aufgesetzt ist. Sobald man die Flasche abhebt, stellt sich die 
Maschine still. Ein Verschleudern von Schrot, wie dies bei älteren 
ähnlichen Vorrichtungen, die nicht automatisch arbeiten, durch einen 
falschen Hebeldruck, ein zufälliges Öffnen des Einlafsventiles u. в. w. 
eintrat, ist hier ausgeschlossen. 

Man kann mit dem Spüler, dessen Ausführung als „Ein-Flaschen- 
maschine‘ aus Fig. 2 ersichtlich ist, sogar Champagner- und Bordeaux- 
flaschen reinigen, deren Böden mit der Bürstenreinigungsmaschine be- 
kanntlich überhaupt nicht zu säubern sind. 

Die Leistung eines einzelnen Spülers stellt sich auf 2000 -- 3000 
Flaschen am Tage; für den „Zehn-Flaschenspüler“, der von vier bis 
fünf Mann bedient wird und den gröfsten Typ der Maschine darstellt, 
beträgt die Tagesleistung bis zu 30000 Flaschen. 

Die in Fig. 2 neben dem eigentlichen Spüler sichtbare zweite Vor- 
richtung mit halbkugeliger Schale dient als Nachspilapparat; 
letzterer kann mit dem Spüler von einem Arbeiter bequem bedient 
werden. Der Betreffende hält mit der rechten Hand die unreine Flasche 
über den Spüler und mit der linken eine vorher gereinigte Flasche 
über den Nachspüler. Die Fangschalen unterhalb der Spüler ver- 
hindern das Verschleudern des Schrotes und das Verspritzen des Spül- 
wassers. 

Nicht unerwähnt soll hier auch die Tatsache bleiben, dafs man 
mit wenig Übung auch dahin kommt, sogar zwei Vorspüler und zwei 
Nachspüler zu bedienen. Der betr. Arbeiter besteckt zunächst das 
erste Düsenpaar und dann das zweite. Er hebt danach die vorge- 
reinigte und die nachgereinigte Flasche vom ersten Düsenpaar ab und 
besteokt letzteres von neuem; dann führt er dieselbe Manipulation 
beim zweiten aus u. 8. f. 

Der selbsttätige Schlufs des Wasserzulaufventiles am Spüler er- 
folgt durch eine Spiralfeder, deren Spannung der betr. Arbeiter so zu 
regeln hat, dafs sich das Ventil öffnet, sobald eine Flasche aufgesteckt 
wurde, sich aber schliefst, wenn man die Flasche abhebt. 


Fig. 2. Zinnschrot- Flaschenspülmaschine von J. Philipp Grünig 
D in Mainz -Zahlbach. 


Bei gröfseren Maschinen wird ev. ein besonderes Spülbassin vor- 
gesehen, in dem man die Flaschen durch Einlegen vom aufsen an- 
haftenden Schmutze befreit. Ein Überlaufrohr am Bassin leitet das 
übersohüssige Wasser ab. Ferner werden für Flaschen mit engen 
Hälsen dünne Spülrohre, sowie kleinkörniges Schrot, für solche mit 
weiten Hälsen dieke Rohre und grobkörniges Schrot benutzt. Das 
Auswechseln der betr. Rohre geschieht durch Abschrauben derselben 
von ihrem Sitz oberhalb der Siebe. 

Wird die Maschine aufser Betrieb gesetzt, so entfernt man das 
Schrot aus derselben und sammelt es in einem bereit gehaltenen fein 
perforierten Gefäls oder in einem Sack. 

Für Flaschen mit einem sehr starken Schmutzansatz am Halse hat 
sich J. Ph. Grünig ein Rohr mit gebogener Fläche schützen lassen. 
Die Fläche am Schrotrohr soll den Strahl auf die schmutzige Stelle am 
Flaschenhalse leiten. 

Die Vorrichtung, welche dazu dient, das Herausschleudern des 
Schrotes zu verhindern, besteht aus einem durchbrochenen Hebel mit 
Feder, Scharnier und Metallschieber, die automatisch wirken und in 
der Schrotschale angebracht sind. Das Schrot wird während der 
Spülung durch die Fangschale vom Reinwasserventil über das Sieb 
in die Schrotschale zurückgeleitet. Die Haupthebel der Maschine ruhen 
in offenen Scharnieren, was das Auseinandernehmen derselben erleichtert. 


Fig. 3. Eine kleine amerikanische Eisfabrik. 


Eine kleine amerikanische Eisfahrik 


ausgeführt von der Fred W. Wolf Company in Chicago. 

2 (Mit Abbildung, Fig. 3) Nachdruck verboten. 

Von der Fred W. Wolf Company in Chicago wurde für 
WS Reamer in Columbia, S. С. eine kleine Eisfabrik ein- 
gerichtet, deren in Fig. 3 nach „Engineering Record“ schematisch 
dargestellte Anordnung, zugleich eine grofse Zahl anderer in den letz- 
ten Jahren in jener Gegend gebauter Anlagen repräsentiert. 

Nach dem Ammoniakkompressionssystem für die Herstellung von 
Zelleneis installiert, wird bei dieser Eisfabrik der Abdampf der Dampf- 
maschine verwendet, indem derselbe zunächst von dem mitgeführten 
Ol gereinigt und dann in einem Kondensator verdichtet wird, dessen 
Oberfläche man durch das aus dem Ammoniakkondensator abfliefsende 
Wasser kühlt. Das so gewonnene Kondenswasser wird filtriert und 
in den Zellen zum Gefrieren gebracht. 

Die Anlage umfalst einen einstöckigen Backsteinbau von 151’ 9" 
Länge und 63’ 2” Breite und ein an den ersteren angebautes zwei- 
stöckiges Verwaltungsgebäude. Der für die Eiserzeugung dienende 
Backsteinbau ist so bemessen, dafs pro t zu erzeugenden Eises ein 
Raum von 240 ()' vorbanden ist. 

Der Kesselraum а ist 35 >< 42,5’ grofs und enthält, in Backstein 
eingemauert, zwei Wasserrohrkessel r, für die Aufstellung zweier 
weiterer Kessel ist, wie aus Skz. 3 ersichtlich, der Platz vorgesehen. 
In dem 36x57’ dimensionierten Maschinensaal b befindet sich ein 
durch eine Dampfmaschine 1 betriebener Kompressor К; auch bier 
steht der Raum für ein zweites Aggregat zur Verfügung. Am Ende 
des Gebäudes ist ein Lagerraum für das Eis, c, eingerichtet, der von 
einem kleinen Vorzimmer aus betreten wird. 

Der Ammoniakkondensator s ist über dem Maschinenraum ange- 
ordnet, während am hinteren Ende des Kesselhauses der zur Gewin- 
nung des Gefrierwassers dienende Dampfkondensator q, unter dem 
sich die Kühlschlangen für das Kondenswasser befinden, erhöht auf- 
gestellt wurde. 


Die von der Gem City Boiler Company in Dayton, 0. ge- 
lieferten Dampfkessel haben einen Durchmesser von 60” bei einer 
Lange von 16’, sie werden von Hand befeuert und haben je eine 
Dampfleitung von 4” lichter Weite und eine 60' hohe Stahlesse von 
28" Durchmesser. 

Der von der Fred W. Wolf Company in Chicago gebaute 
Kompressor (11><17") wird durch eine 12>< 96” Corlissmaschine, 
die 70 Touren in der Minute macht und von den Twin City Iron 
Works in Minneapolis ausgeführt wurde, direkt angetrieben; 
auf der gemeinsamen Achse sitzt, wie aus Skz. 3 ersichtlich ist, ein 
Schwungrad. 

Der Abdampf der Dampfmaschine wird zunächst in einem Speise- 
wasservorwärmer n ausgenutzt und dann unter Zwischenschaltung 
eines Ölabscheiders dem Kondensator q zugeführt. Dieser ist als 
Rieselkondensator mit zwei Schlangen von zusammen 175 D’ Kühl- 
fläche hergestellt, die je aus sieben übereinander angeordneten Rohren 
von durchschnittlich 18 — 191 7 Länge bestehen, wovon die unterste 
Reihe 3”, die nächste 2'4” und der Rest 2” stark ist. 

Aus dem Kondensator q gelangt das Kondenswasser in den Ap- 
parat р, einen Kessel von 3” lichtem Durchmesser und 3’ 8" Höhe, 
in dem die auf dem Kondensat schwimmenden Teile zurückgehalten 
werden. Dieser Apparat steht mit dem Aufkoch- und Entlüftungs- 
kessel o in Verbindung, in welchem das Kondenswasser von der mit- 
geführten Luft befreit wird. Dieser Kessel o hat denselben Durch- 
messer, wie derjenige p, er ist jedoch um ce. 6’ tiefer; in 
dem ersteren ist eine aus 1” Rohren hergestellte Heizschlange 
von 701,’ Länge untergebracht, die entweder mit Abdampf 
oder auch direkt aus der Hauptfrischdampfleitung gespeist 
wird. Das entlüftete Heifswasser tritt sodann infolge der 
eigenen Schwere durch eine Kühlschlange mit 18 übereinander 
gelagerten Rohren von 17!,’ Länge in die Holzkohlefilter i 
(Skz. 2) und aus diesen in den Kaltwasserkessel h über, aus 
dem es den in dem Verdampfer hängenden Zellen nach Be- 
darf zugeführt wird. 

Die Filter sind 53),! hoch und 2:,' weit, jedes derselben 
ist mit Holzkohle gefüllt, dieoben und unten durch perforiertes 
Eisenblech abgegrenzt wird. Die Verbindungsrohre der Filter 
sind so arrangiert, dafs die letzteren entweder jedes für sich oder 
beide zusammen betrieben werden können. Der Kaltwasser- 
kessel hat 31,’ Durchmesser und ist 6’ hoch, in demselben 
sind 15,” starke Ammoniakkühlrohre von insgesamt 471’ Länge 
eingesetzt, um das Wasser, bevor es in die Zellen gelangt, so 
viel ala möglich vorzukühlen. Die Zellen selbst werden wie 
üblich mittels des automatischen Fiillapparates g, der durch 
eine Дене Leitung an den Kaltwasserkessel h angeschlossen 
ist, gefüllt. 

er fir eine tagliche Leistung von 15 t Eis bemessene 
Verdampfer ist 217 97 weit, 38' 9" lang, 45” tief und bietet 
Raum für 240 Zellen von 11 >< 22 X 44", bezw. је 300 Pfund 
Inhalt. Er wird von einem Laufkran bestrichen, der die Zellen 
nach dem Auftaugefäls f bringt, іп welchem, durch eine kleine 
Dampfschlange warmes Wasser bereitet wird. In dieses senkt 
man die Zellen ein, wobei sich die Eisblöcke von den Wan- 
dungen loslösen und so leicht herausgezogen werden können. 

Der Verlauf des als Kälteträgers dienenden Ammoniaks 
ist bei dieser Anlage folgende: 

Von dem Kompressor k aus werden die Ammoniakdämpfe 


j in der mit einem Ölabscheider versehenen Druckleitung nach dem hoch- 


gestellten Kondensator s gedrückt, wo sie sich unter Abgabe der latenten 
Wärme an das Kühlwasser verdichten. Die so gebildete Flüssigkeit 
wird einem im Maschinenraum aufgestellten Behälter zugeführt, von 
wo aus sie teils dem Verdampfer, teils dem Eislagerraum 0 und zu 
einem kleinen Teil dem erwähnten Gefrierwasserkessel h zugeleitet 
wird. An diesen Stellen verdampft die Ammoniakflüssigkeit, indem sie 
die Wärme der sie umgebenden Körper aufnimmt; die entstebenden 
Dämpfe werden durch fen Kompressor k angesaugt und komprimiert, 
um sich dann wieder im Kondensator в zu ernentem Kreislauf zu 
verdichten. 

Der Kondensator в besteht aus vier Schlangen von je 18 Rohren 
von 20' Länge; das Rieselwasser wird durch eine für alle Schlangen ge- 
meinsame Leitung durch das Dach des Gebäudes eingeführt und mündet 
dann über den einzelnen Rohrsystemen in Verteilungsrohre, von denen 
aus dasselbe in die darunter liegenden Schlangen gleichmälsig geleitet 
wird. Das Kühlwasser sammelt sich unterbalb des Kondensators in 
einem Behälter und wird im Dampfkondensator q weiter ausgenutzt, 
um alsdann teilweise zum Auftauen der Eiszellen in dem Apparat f 
verwendet, zum gréfseren Teil aber in ein tiefgelegenes Heilswasser- 
bassin geleitet zu werden. Mittels einer 3 >< 3 >< 3, Marsh-Pumpe m 
wird aus diesem Bassin das Wasser dem Speisewasservorwärmer und 
von dort den Dampfkesseln zugeführt, so dals diese vorteilhafterweise 
stets mit heilsem Wasser gespeist werden. Der Überschufs an Wasser 
wird aus dem Heifewasserbassin durch eine Worthingtonpumpe 
74, > 89), <6" nach einem Gradierwerk gebracht, das іп Holzkonstruk- 
tion ausgefübrt, 30’ hoch ist und eine Grundfläche von 12 Q’ besitzt. 

Zu erwähnen wäre noch, dafs іп dem Verdampfer 2” Rohre in 
18 Windungen in Sole eingesetzt sind, die durch direkte Expansion 
des in den Rohren geführten Ammoniaks gekühlt wird. Dabei wird 
diese Sole mit Hilfe zweier mit 180--196 Touren arbeitender Zir- 
kulationsflügel, die durch Ketten von einer kleinen vertikalen Dampf- 
maschine aus betrieben werden, in stetem Umlauf erhalten. 


Neue Absorptions-Kältemaschine. 
(Mit Abbildung, Fig. 4.) 

Die Société des Glaciéres de Paris zu Grenelle, eine der 
grofsten Firmen ihrer Art in Frankreich, hat nach gründlichem Stu- 
dium der Frage: Kompressions- oder Absorptions-Kaltemaschine? nach 
und nach vier der letzteren in ihren Betrieb eingestellt. Von diesen 
liefert jede rd. 800 kg Eis in der Stunde. 

Die Gründe, welche für diesen Entschlufs malsgebend waren, er- 
örtert J. Hignette in der „Revue industrielle, ohne dabei neue Ge- 
sichtspunkte aufzustellen. Interessant ist nur die Tatsache, dafs es unter 
Einschaltung zweier neuer Apparate in den Arbeitszyklus der 
Absorptions-Kältemaschinen gelungen sein soll, deren hauptsächlichsten 
Mangel, den niedrigen Wirkungsgrad, zu beseitigen und eine Kühl- 
maschine von hoher Leistungsfähigkeit zu schaffen. 

Die beiden neuen Organe erscheinen unter dem Namen Rekti- 
fikator und Regenerator; ihre Lage im System ist aus der 
Abbildung, Fig. 4, zu erkennen. 

Dort bezeichnet a den bei n mit einem Zuflufsrohr mit Dampf 
versehenen Verdampfer, b den Rektifikator, der durch das Rohr f 
für Ammoniakgas und das g für angereicherte Lauge mit dem Ver- 
dampfer, sowie durch das Rohr 1, für Gas mit dem Kondensator с in 
Konnex steht. Ein Rohr h, das als Rückleitung für Lauge dient, ver- 
bindet den Rektifikator b ebenfalls mit dem Verdampfer, während das 


Stärke- und Zuckerindustrie, 
Fleischwaren- und Konservenindustrie. 
Automatische Komprimiermaschine 


System Pfeil 
von Fritz Kilian in Lichtenberg-Berlin О. 
(Mit Abbildung, Fig. 5.) 

Das in den Fabriken für Nahrungsmittel und chemische Präparate 
vorherrschende Bestreben, die Produkte in Form von geprefsten Tafeln 
oder Tabletten in den Handel zu bringen, hat zahlreiche Konstruktionen 
von automatischen Komprimiermaschinen für die Massen- 
herstellung solcher Tabletten nach sich gezogen.*) 

Die in Fig. 5 dargestellte Maschine System Pfeil der Firma 
Fritz Kilian in Lichtenberg-Berlin О. ist für Walzen- 
druck konstruiert. Auf einer rotierenden Matrizenscheibe von runder 
Form sind im Kreise zwölf oben und unten zwangläufig geführte 
Stempelpaare angeordnet. Auf der einen Seite befindet sich der fest- 
stehende Fülltrichter, der so konstruiert ist, dafs stets eine gleich- 
mäfsige Füllung der Matrizen stattfindet und das Material nicht ver- 
stauben kann, während auf der andern Seite stählerne Walzenpaare 
angebracht sind, durch die die Stempel mit der rotierenden Scheibe 


Fig. 4 


Neue Absorptions - Kältemaschine. 


Rohr k fiir angereicherte Lauge ihn mit der Pumpe p in Zusammen- 
bang bringt. Der Kondensator с ist aufser mit dem Rektifikator b 
durch ein Rohr m für verflüssigtes Gas auch mit dem Refrigerator | 
verbunden, der die Kälteflüssigkeit enthält und durch das Gasrohr | | 
an den Regenerator е angeschlossen ist. Dieser wiederum steht durch | 
ein Rohr mit der Pumpe p in Verbindung und besitzt Rührwerksantrieb. | 

Von den beiden neuen Apparaten verhindert der Rektifikator das | 
Auftreten von Verlusten, die aus der Verdampfung des Wassers re- | 
sultieren, wodurch der Wirkungsgrad der Maschine an sich gehoben | 
werden würde. Der Regenerator dagegen dient der Anreicherung der 
Lösung, d. h. er trägt zur Verbesserung der Intensität von deren | 
Wirkung bei. 

Der Rektifikator besteht in der Hauptsache aus einem System | 
von Rohren, die von der aus dem Regenerator kommenden ange- 
reicherten kalten Flüssigkeit durchströmt werden. Aulsen um die in 
einem Zylinder eingelagerten Kohre bewegt sich ein Gemenge von 
Ammoniakgas und Wasserdampf, welch letzterer aus dem Verdampfer 
zugeflossen ist. Unter dem Einflufs der ausgestrahlten Kälte wird der 
Wasserdampf durch Kondensation ausgeschieden und dann in Form von 
Wasser wieder in den Verdampfer zurückgeführt; der Ausscheidungs- 
prozefs wird so geleitet, dafs das aus dem Rektifikator entweichende 
Gas vollständig trocken ist. 

Der Regenerator enthält eine Anzahl horizontaler Rohre, die in 
Reihen übereinander gelagert und durch rohrförmige Platten mit- 
einander verbunden sind. Die Platten werden durch Klappen derart 
geschlossen, dafs das Gemenge aus Gas und Flüssigkeit nicht eher aus 
der tieferen in die nächst höhere Rohrreihe gelangen kann, bis beide 
alle Rohre der tieferen Rohrreihe durchlaufen haben. Jedes Rohr 
enthält eine Scheidewand, in welcher Perforationen angebracht sind, 
um Gas und Flüssigkeit zu zwingen, sich innigst zu vermengen. 

Die Abkühlung des Gemenges erfolgt durch Wasser, das in Form 
eines Regens auf die oberste Spirale ausgespritzt wird. Die Folge 
dieses Verfahrens ist, dafs die Lösung sich bei ihrem Aufsteigen in 
den Spiralen mehr und mehr anreichert, da sie mit immer kälterem 
Wasser zusammenkommt. Der Prozefs wird so geleitet, dafs die Ab- 
sorption in dem Augenblick vollendet erscheint, wo die Lösung die 
oberen Rohre erreicht hat. . 


Bei dem Kühlverfahren für Wasserrückkühlanlagen von 
Е. Eckmann in Neubeokum (D. R.-P. 143831) strömt abgekühlte, 
komprimierte, feuchte Luft innerhalb der Kühlanlage durch Düsen aus. 
Dureh die damit eintretende Expansion der komprimierten Kaltluft 
werden bedeutende Wärmemengen gebunden und dadurch die Um- 
gebung ausgiebig abgekühlt. и 


Fig. 5. Automatische Komprimiermaschine System Pfeil. 


nacheinander passieren und dabei das Material komprimieren. Der 
von den Walzen ausgeübte Druck ist regulierbar, er findet immer nur 
auf ein Stempelpaar statt und zwar wird derselbe nicht auf einmal, 
sondern progressiv ausgeübt. Auf dem Wege zwischen Füllschuh und 
Walzen wird das Material zunächst so zusammengedrückt, dafs die 
Luft entfernt wird und dafs ein späteres Blättern der Tabletten nicht 
eintreten kann. Die gefüllten Matrizen werden scharf abgestrichen, 
wodurch die Dosierung stets genau ist. 

Bemerkenswert ist auch, dafs die fertigen Tabletten bei dieser 
Maschine nicht weggestolsen werden, sondern selbsttätig weitergleiten, 
was gegenüber den Exzenterdruckmaschinen, welche die Prefsstücke 
stolsweise abgeben, insofern von Vorteil ist, als in letzterem Falle 
die Tabletten häufig an den Kanten und Ecken lediert werden. Auch 
sind bei Exzenterdruckmaschinen Materialverluste, schon infolge der 
Bewegung des Füllschuhes, die, um eine gleichmäfsige Füllung zu er- 
zielen, eine heftige sein muls, wie auch durch die Art des Eintretens 
des Oberstempels in die Matrize unvermeidlich. Bei der in Fig. 5 
dargestellten Walzendruckmaschine werden diese Verluste durch die 
Anwendung eines feststehenden Füllschuhes vermieden. 

Diese Maschinen werden neuerdings auch so ausgeführt, dals in 
gleicher Weise sowohl die Ober- als auch die Unterwalze als Prefs- 
walze wirken kann, wodurch eine allseitig gleichmälsige Festigkeit der 
Tabletten erzielt wird, die speziell für Briketts von grofsem Wert ist. 


*) Vergl. auch „Selbsttätige Zwillings-Komprimiermaschine" von der 
Firma Dührings Patentmaschinen-Gesellschaft in Berlin, Wochenschrift für 
Industrie und Technik 1904, Nr. 8. 


Was die Leistungsfähigkeit dieser ,,Pfeil‘-Maschinen betrifft, so 
stellt z. B. das kleinste Modell bei normalem Gange in 10 Stunden 
80000, gréfsere Maschinen bis zu 800 000 Tabletten von 24 mm Darch- 
messer. her. 


Steinfänger für Rübenschnitzelmaschinen 


von Selwig & Lange, Maschinenfabrik in Braunschweig. 
А (Mit Abbildung, Fig. 6) 

Fig. 6 zeigt eine Rübenschnitzelmaschine mit horizon- 
taler Schneidscheibe, deren Achse e von den auf der Welle r sitzen- 
den Scheiben q unter Vermittlung der Kegelräder о angetrieben wird 
und mit Hilfe der Übersetzung n verschiedene Geschwindigkeiten an- 
nehmen kann. Besonders bemerkenswert ist bei dieser von der Ma- 
schinenfabrik Selwig & Lange in Braunschweig gebauten Maschine 
die Konstruktion des Steinfängers, dessen Hauptmerkmal darin 
besteht, dafs die Entleerung des Raumes, in dem sich Steine und 
sonstige Fremdkörper, wie auch Rübenstückchen ansammeln, während 
des Ganges der Maschine selbsttätig mit regulierbarer Geschwindig- 
keit erfolgen kann. 

Fig. 6, Skz. 4 zeigt die ganze Maschine, Skz. 5 gibt einen Vertikal- 
schnitt durch deren Füllrumpf mit einem Schnitt in der Mitte parallel 
zur Achse durch den Steinfänger und rechts einem Radialschnitt 
durch den letzteren. In Skz. 3 ist der Steinfänger von vorn dargestellt, 
während Skz. 1 u. 2 entsprechende Schnitte und Ansichten eines solchen 


Fig. 6. Steinfänger für Rübenschnitzelmaschinen con = Lange, Maschinenfabrik in Braun- 
schweig. 


mit veränderter Aufhaltplatte und Skz. 6 einen Horizontalschnitt durch 
den Füllrumpf, bezw. die Deckplatte b der Maschine zeigen. 

‚Der Steinfänger besteht aus einem hinter dem radialen Aufhalter в 
angeordneten Sammelraum h, welcher durch einen Spalt р mit dem 
Schneidraum der Maschine in Verbindung steht. Steine und Fremd- 
körper werden beim Schneiden von den Messern durch diesen Spalt 
in den mit mehr oder weniger grofsen Rüben- oder Fruchtstücken an- 
gefüllten Sammelraum h gedrückt und so unschädlich gemacht. 

Die Selbstentleerung dieses Sammelraumes wird nun dadurch er- 
reicht, dafs derselbe unmittelbar hinter dem Aufhalter s angeordnet 
und nach aulsen mit einer für den Durchgang des Inhaltes genügend 
weiten Öffnung m, deren Grölse reguliert werden kann, versehen und 
seine Rückwand і so gestaltet ist, dafs der Inhalt des Sammelraumes 
vorbei gleiten kann, also nicht hängen bleibt. An die mit der Unter- 
kante des Aufhalters den Spalt р bildende Zunge z schliefet sich der 
Boden g des Sammelraumes h direkt an; vor die Vorderwand f des 
letzteren wird eine besondere Stahlplatte s geschraubt, die, um 
dem Spalt p eine beliebige Höhe geben zu können, in vertikaler Rich- 
tung verstellbar ist. Es ist ratsam, diese Platte, wie aus Fig. 6, Skz. 
1 u. 2 ersichtlich, durch eine solche t zu ersetzen, die unten in ein- 
zelne, vor dem Spalt p eine Art Gitter bildende Zinken ausläuft, 
die Fremdkörper wohl hindurcblassen, während gréfsere Rüben- oder 
Fruchtstücke von ihnen zurückgehalten und durch die Messer zer- 
schnitten werden. 

Es kann die Einrichtung auch so getroffen werden, dafs die 
Platte t von aulsen für kürzere oder längere Zeit gehoben wird, wenn 
ein grölserer, etwa vor dem Roste liegender Stein oder Fremdkörper 
in den Sammelraum eintreten soll. 

Vor der Aufsenöffnung m des Sammelraumes h ist, um sie be- 
liebig verkleinern zu können, entweder ein Schieber k oder auch eine 
drehbare, festzustellende Tür 1 angebracht. Ist die Maschine im 
Gange, so treten zunächst durch den Spalt p Rüben- oder Frucht- 


stückehen mit etwa vorhandenen Fremdkörpern in den Sammelraum h 
ein, bis derselbe vollständig gefüllt ist; dann setzt sich der gesamte 
Inhalt des Sammelraumes in Bewegung und tritt langsam aus der 
Öffnung m aus. Steine und andere Fremdkörper verlassen demnach 
die Maschine selbsttätig, und die Entleerung des Sammelraumes mit 
der Hand fällt damit fort. 

Die Geschwindigkeit, mit der die in dem Steinfänger enthaltene 
Masse aus der Öffnung m austritt, ist abhängig von dem Widerstand, 
den sie bei ihrer Bewegung nach aufsen erfährt; es ist also möglich, 
durch entsprechenden Verschluls der Öffnung m mittels des Schiebers 
k oder der Tür 1 diese Austrittegeschwindigkeit zu regulieren. 


‘Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban. 


Berieselungs-Rückkühl-Erhitzer 


vom Bergedorfer Eisenwerk W. Bergner in Bergedorf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 7 u. 8) 


Die Erhitzung der Molkereirückstände, d. b. der Magermilch und 
Butter, auf bestimmte Grade ist zu Zeiten, in denen eine Seuche 
herrscht, fast überall Vorschrift. Die Molkereien waren daher ge- 
nötigt, ihre Betriebe mit Apparaten zu versehen, die es ermög- 
lichen, z. B. die Magermilch vorübergehend auf über 100°C zu 
erwärmen; um dies unter méglichster Dampf- (Kohlen-) Ersparnis 
zu erreichen, nahm man den Abdampf der Betriebsmaschine zu 
Hilfe, brauchte dabei aber nicht weniger als drei Apparate, näm- 
lich einen Vorwärmer für die Vollmilch, einen Pasteurisierungs- 
apparat (für Abdampf) und einen sogen. Hochdruckerhitzer, in 
dem die Magermilch, bereits auf etwa 80° pasteurisiert, auf un- 

efahr 102° erhitzt wurde. Diese Einrichtung hatte noch den 
achteil, dafs ein sehr grofser Kühler nötig wurde, der viel 
Platz erforderte und teuer war, natürlich auch viel Wasser 
brauchte. 

Die Technik machte es sich nun zur Aufgabe, Apparate zu 
konstruieren, in denen die an die Milch bei der Erhitzung ab- 
gegebene Wärme dadurch nutzbar gemacht wird, dafs man die 
kalte und die erhitzte Milch in einem Apparat so führte, dafs 
die eintretende kalte Milch der erhitzten möglichst viel Wärme 
entzog, so dals die kalte Milch allmählich erwärmt, die erhitzte 
aber möglichst heruntergekühlt wurde. 

Diese Apparate nannte man Regenerativ- oder Rück- 
kühl-Erhitzer. Zu ihnen gehört der Bergedorfer Be- 
rieselungs-Rückkühl-Erhitzer, der sich besonders durch 
seine feststehenden Heiz-, Isolier- und Berieselungsglocken kenn- 
zeichnet und den Fig. 7 ing Vertikalschnitt wiedergibt. 

Er besteht aus der Heizglocke A, die auf einer schmiede- 
eisernen Platte montiert ist, an welch letzterer auch die Fülse 
und der Antriebsmechanismus befestigt sind. 

Zur Erhitzung wird zunächst Abdampf verwendet und soweit 
erforderlich Frischdampf durch eine Injektionsdüse hinzugegeben. 
Diese Anordnung, welche bei jedem Bergedorfer Apparat getroffen 
ist, bewirkt, dafs der die Dampfmaschine verlassende Dampf von 
dem die Düse mit hoher Geschwindigkeit durchströmenden Frisch- 
dampf angesaugt und mitgerissen wird, einen Gegendruck auf die 
Dampfmaschine also nicht verursachen kann. Eine Druckerhöhung im 
Innern der Heizglocke ist durch ein Sicherheitsventil vermieden, trotz- 
dem sind Decke und Boden der Heizglocke fest verankert, auch ist bei 
den gröfseren Apparaten die Decke noch aufserdem versteift. 

Auch in den Milchräumen des Apparates ist eine Drucksteigerung 
ausgeschlossen, da die Milch innerhalb und aufserbalb des Apparates 
von der Pumpe aus weder Hähne noch Druckventile passiert; es ist 
dies ein weiterer Vorzug des Apparates und die Betriebssicherheit 
desselben daher eine vollkommene. 

Das zur Erzielung eines lebhaften Wärmeaustausches zwischen 
Milch und Dampf (bezw. Heizglocke) und zur Vermeidung des An- 
brennens der Milch notwendige Rührwerk B, dessen Welle oben in 
der Heizglocke und unten in der Platte gelagert ist, besteht nur aus 
einem Bügel und zwei schmalen Leisten und kann, da die zu rührende 
Flüssigkeitsmenge nur gering ist, ganz leicht gehalten sein; es ist mit 
dem Antrieb der einzige bewegliche Teil des Apparates und braucht 
das Rührwerk nur wenig Kraft, so dafs der Apparat weiter die Eigen- 
schaft geringen Kraftverbrauchs bei verhältnismäfsiger Einfachheit be- 
sitzt, Vorzüge, die sofort ins Auge fallen, wenn man sich die schweren 
Rotationstrommeln älterer Systeme vergegenwärtigt, die naturgemäfs 
stärkere Wellen sowie Lagerungen und infolge der so erhöhten Reibung 
mehr Kraft gebrauchen. 

Über die Heizglocke A ist die Isolierglocke С abnehmbar ge- 
stülpt und mit der Grundplatte durch einen Gummiring gedichtet. Die 
Abmessungen der Heizglocke und Isolierglocke sind so gewählt, dafs 
zwischen denselben ein Raum geschaffen ist, in dem die erhitzte Milch 
gezwungen ist, sich einige Zeit aufzuhalten. 

Es ist hinreichend bekannt, dafs bei einer augenblicklichen Er- 
hitzung der Milch nicht mit Sicherheit darauf zu rechnen ist, dafs 
alle Teile der Milch die Höchsttemperatur erreichen. Deshalb war es 
wichtig, der erhitzten Milch einen Sammelraum zu schaffen, in dem 
dieselbe längere Zeit verweilen muls und in dem dann die etwa nicht 


auf die Höchsttemperatur gebrachten Milchteilchen die Temperatur 
der tatsächlich am höchsten erhitzten Milohteile anzunehmen gezwungen 
sind. Mit anderen Worten, die den Apparat verlassende erhitzte 
Milch mufs in allen ihren Teilen die vorgeschriebene Temperatur 
haben. Diese sogen. Mischungstemperatur ist die allein mafsgebende 
und soll vom Thermometer abzulesen sein. 

Diese Bedingung erfüllt der abgebildete Apparat, wie aus oben 
dargelegten Einzelheiten hervorgeht, in einfacher und vollkommener 
Weise. Es ist also keine Einschaltung eines besonderen Behälters 
oder ein komplizierter Umbau desselben nötig, sondern der Apparat 
besitzt einen Sammelraum und sichert dadurch eine gleichmäfsige Er- 
hitzung der Milch. 

Auf die Isolierglocke setzt sich der spiralgewellte durch Ge- 
brauchsmuster geschützte BerieselungsmantelD zur Herstellung 
des sich schraubenförmig nach oben ziehenden Rückkühlkanals. Zur 
guten Abdichtung der einzelnen Windungen gegeneinander sind 
Glocke C und Mantel D konisch gestaltet. Durch den Kanal wird 
die erhitzte Milch mittels einer rotierenden, stofsfrei arbeitenden 
Pumpe gedrückt und so gezwungen, auf ihrem langen Wege an die 
aufsen überrieselnde kalte Milch möglichst viel ihrer Wärme abzugeben. 
Bei dem beschriebenen Apparat wird jedes Milchteilchen von der 


Fig. 7. 
Fig. Три. 8. Berieselungs-Rückkühl-Erkitser oom Bergedorfer Eisenwerk W. Bergner in Bergedorf. 


Pumpe durchgedriickt, daher haben sämtliche Milchteilchen die gleiche 
Geschwindigkeit. Der Wärmeeffekt dieser Berieselungswand ist daher 
ein sehr hoher. 5 

Der Deckel E ist, um ein gleichmälsiges Uberlaufen auch des 
kleinsten Milchquantums zu erreichen, mit doppelten Verteilungsbecken 
ausgerüstet; derselbe wird ohne jede weitere Befestigung einfach auf 
den Wellenmantel gesetzt. In der Mitte befindet sich eine Öffnung 
für den Thermometer- bezw. Umlaufstutzen, das Thermometer sitzt 
also an der höchsten Stelle direkt im Gesichtsfeld des Betriebsleiters. 
Die Verbindung zwischen dem Sammelraum und dem Eintritt in den 
Rückkühlkanal geschieht durch die Rohrleitung F. 

An dem Wellenmantel ist unten eine Auffangschale angebracht, 
in der die niederrieselnde Milch gesammelt und dem Sammelkasten der 
Pumpe zugeführt wird, in dem eine Schwimmkugel das oben auf dem 
Apparat angeordnete entlastete Schwimmerventil und hierdurch den 
Zuhal reguliert. 

Die Pumpe mit verstellbarer Leistung (D. R.-G.-M. 145373) schafft 
die Milch in ununterbrochenem Strahl und ohne Stofs in den Apparat 
und sei hierbei noch bemerkt, dafs der Fortfall eines Druckventiles 
eine weitere Eigentümlichkeit des Apparates ist. Wie wichtig die 
stofsfreie Pumpenarbeit ist, wird verständlich, wenn man bedenkt, 
dafs, wenn mit einer Kolbenpumpe gearbeitet wird, bei jedem Kolben- 
hub ein sichtbares Dehnen (Atmen) des ganzen Erhitzers eintritt, das 
auf die Dauer dem Apparate schaden muls. 

Der beschriebene Apparat besteht also im wesentlichen nur aus 
drei Teilen, und zwar der Heizglocke mit Rührwerk, der Isolierglocke 
und dem Wellenmantel, die einfach übereinander geschoben und durch 
eine einzige Verbindung zusammengehalten werden. 

EA Der Betrieb des neuen in Fig. 8 mit Pumpe, Sammelkasten und 
sonstigen Einrichtungen dargestellten Apparates ist kurz folgender: 

Die im Vollmilchbassin angesammelte Vollmilch wird durch die 


Zulaufleitung dem Rückkühlerhitzer zugeführt, durch zwei Verteilungs- 
becken gleichmäfsig über den Apparat verteilt und rieselt in dünner 
Schicht über den spiralförmigen Wellenmantel, um aus der Sammel- 
schale in den Sammelkasten der Pumpe geleitet zu werden. Ist die 
Saugrobrmündung der Pumpe ausreichend mit Milch bedeckt, setzt 
man die Pumpe in Betrieb, wobei gleichzeitig das Schwimmerventil 
in Funktion tritt. Die Milch wird in den Apparat gedrückt, steigt 
in heftigen Rührbewegungen am Heizkörper hoch und tritt nach 
Füllung des Sammelraumes aus; sie hat hierbei die Höchsttemperatur 
noch nicht erreicht, weshalb das’ ganze Quantum dem Heizkörper 
nochmals zugeführt werden mufs. Zu diesem Zweck öffnet man den 
oben im Thermometerstutzen angebrachten Zirkulationshahn und 
schliefst, wenn hier Milch auszutreten beginnt, den Absperrhahn am 
Milchbassin. 

Es beginnt nun ein Kreislauf der Milch und dauert derselbe nur 
so lange, bis die aus dem Hahn ausfliefsende erhitzte Milch die ge- 
wünschte Höchsttemperatur besitzt. Dann schliefst man diesen Hahn 
und stellt den Milchzulauf vom Bassin wieder her. 

Bei regelrechtem Betrieb gibt die eintretende erhitzte Milch 
ihre Wärme zum grölsten Teil an die aufsen niederrieselnde kalte 
Milch ab. Die letztere wird hierdurch auf nahezu 70° C vorgewärmt, 
während sich die vorher erhitzte Milch dabei auf rd. 40° C 
abkühlt. Die abgekühlte Milch wird dann nach einem 
sogen. Vorbassin geleitet, um уоп? hier aus dem Separator 
zugeführt zu werden. Die in der Milch enthaltene Luft 
führt man durch einen am Thermometerstutzen ange- 
brachten Lufthahn ab. 

Nachdem zum Schlufs der Erhitzungsperiode der 
Kreislauf der Milch wieder hergestellt ist, wird durch 
Umstellen des an der Pumpe befindlichen Dreiweghahnes 


Fig. 8. 


und Öffnen des am Sammelkasten befestigten Durchgangshahnes die 
Druckleitung von der Pumpe zum Apparat in eine Abflulsleitung aus 
dem Apparat zum Sammelkasten umgewandelt. Die noch im Apparat 
befindliche Milch fliefst jetzt der Pumpe zu und wird von dieser durch 
die Nebenleitung G dem Vorbassin der Separatoren zugeführt. Die im 
Rückkühlkanal noch vorhandene Milch wird durch en eines unten 
im Eintritt angebrachten Hahnes auf dieselbe Weise den Separatoren. 
zugeführt. 


Treibhaus 
zum Stratifizieren und Vortreiben der veredelten Schnittreben. 
(Mit Abbildung, Рід. 9.) Nachdruck verboten. 


Die Wiederherstellung der durch die Reblaus zerstörten Wein- 
Seren mittels veredelter amerikanischer Reben hatte, wie 
ie „Wiener landw. Ztg.“, berichtet, von Anfang an mit vielen 
Hindernissen zu kämpfen. Erst nach langjährigen Versuchen konnte 
man die für verschiedene Bodenarten und bestimmte Edelrebsorten 
geeignetsten amerikanischen Unterlagsreben, sowie die zweckmälsigsten 
Veredlungsmethoden ermitteln, und man hatte dabei.besonders in 
nördlichen Weinbaugegenden meist mit einem sehr geringen An- 
wachsungsverhältnis zu rechnen. In südlichen, klimatisch mehr be- 
günstigten Weinbauländern konnte man zwar die viel mehr Erfolg 
versprechende Grünveredlungsmethode in Anwendung bringen, doch ist 
man auch bei dieser noch sehr von den Witterungsverhältnissen abhängig. 
Um nun jene Hindernisse zu beseitigen, welche ein gutes Ver- 
wachsen der Rebenverediungen erschweren, brachte man zuerst in 
Nordfrankreich das Verfahren der Stratifikation oder des Vor- 
treibens der veredelten Reben in Anwendung. Dieses Ver- 
fahren hat-den Zweck, durch gleichmälsige feuchte Wärme eine rasche 


Was die Leistungsfähigkeit dieser ,,Pfeil‘'-Maschinen betrifft, so 
stellt z. B. das kleinste Modell bei normalem Gange in 10 Stunden 
80.000, gröfsere Maschinen bis zu 800000 Tabletten von 24 mm Darch- 
messer. her. : 


Steinfänger für Rtibenschnitzelmaschinen 
von Selwig & Lange, Maschinenfabrik in Braunschweig. 
(Mit Abbildung, Fig. 6.) 

Fig. 6 zeigt eine Rübenschnitzelmaschine mit horizon- 
taler Schneidscheibe, deren Achse e von den auf der Welle r sitzen- 
den Scheiben q unter Vermittlung der Kegelräder o angetrieben wird 
und mit Hilfe der Übersetzung n verschiedene Geschwindigkeiten an- 
nehmen kann. Besonders bemerkenswert ist bei dieser von der Ma- 
schinenfabrik Selwig & Lange in Braunschweig gebauten Maschine 
die Konstruktion des Steinfängers, dessen Hauptmerkmal darin 
besteht, dafs die Entleerung des Raumes, in dem sich Steine und 
sonstige Fremdkörper, wie auch Ribenstiickchen ansammeln, während 
des Ganges der Maschine selbsttätig mit regulierbarer Geschwindig- 
keit erfolgen kann. 

Fig. 6, Skz. 4 zeigt die ganze Maschine, Skz. 5 gibt einen Vertikal- 
schnitt durch deren Füllrumpf mit einem Schnitt in der Mitte parallel 
zur Achse durch den Steinfänger und rechts einem Radialschnitt 
durch den letzteren. In Skz. 3 ist der Steinfänger von vorn dargestellt, 
während Skz. 1 u. 2 entsprechende Schnitte und Ansichten eines solchen 


Fig. 6. Steinfänger für Rübenschnitselmaschinen von SEN Lange, Maschinenfabrik in Braun- 
schweig. 


mit veränderter Aufhaltplatte und Skz. 6 einen Horizontalschnitt durch 
den Füllrumpf, bezw. die Deckplatte b der Maschine zeigen. 

Der Steinfänger besteht aus einem hinter dem radialen Aufhalter s 
angeordneten Sammelraum h, welcher durch einen Spalt p mit dem 
Schneidraum der Maschine in Verbindung steht. Steine und Fremd- 
körper werden beim Schneiden von den Messern durch diesen Spalt 
in den mit mehr oder weniger grofsen Rüben- oder Fruchtstücken an- 
gefüllten Sammelraum h gedrückt und so unschädlich gemacht. 

Die Selbstentleerung dieses Sammelraumes wird nun dadurch er- 
reicht, dafs derselbe unmittelbar hinter dem Aufhalter s angeordnet 
und nach aufsen mit einer für den Durchgang des Inhaltes genügend 
weiten Öffnung m, deren Gröfse reguliert werden kann, versehen und 
seine Rückwand i so gestaltet ist, dafs der Inhalt des Sammelraumes 
vorbei gleiten kann, also nicht hängen bleibt. An die mit der Unter- 
kante des Aufhalters den Spalt p bildende Zunge z schliefst sich der 
Boden g des Sammelraumes h direkt an; vor die Vorderwand f des 
letzteren wird eine besondere Stahlplatte в geschraubt, die, um 
dem Spalt p eine beliebige Höhe geben zu können, in vertikaler Rich- 
tung verstellbar ist. Es ist ratsam, diese Platte, wie aus Fig. 6, Skz. 
1 u. 2 ersichtlich, durch eine solche t zu ersetzen, die unten in ein- 
zelne, vor dem Spalt p eine Art Gitter bildende Zinken ausläuft, 
die Fremdkörper wohl hindurchlassen, während gröfsere Rüben- oder 
Fruchtstücke von ihnen zurückgehalten und durch die Messer zer- 
schnitten werden. 

Es kann die Einrichtung auch so getroffen werden, dafs die 
Platte t von aufsen für kürzere oder längere Zeit gehoben wird, wenn 
ein gröfserer, etwa vor dem Roste liegender Stein oder Fremdkörper 
in den Sammelraum eintreten soll. 

Vor der Aufsenöffnung m des Sammelraumes h ist, um sie be- 
liebig verkleinern zu können, entweder ein Schieber k oder auch eine 
drehbare, festzustellende Tür 1 angebracht. Ist die Maschine im 
Gange, so treten zunächst durch den Spalt p Rüben- oder Frucht- 


stiickchen mit etwa vorhandenen Fremdkörpern in den Sammelrsum h 
ein, bis derselbe vollständig gefüllt ist; dann setzt sich der gesamte 
Inhalt des Sammelraumes in Bewegung und tritt langsam aus der 
Öffnung m aus. Steine und andere Fremdkörper verlassen demnach 
die Maschine selbsttätig, und die Entleerung des Sammelraumes mit 
der Hand fällt damit fort. 

Die Geschwindigkeit, mit der die in dem Steinfänger enthaltene 
Masse aus der Öffnung m austritt, ist abhängig von dem Widerstand, 
den sie bei ihrer Bewegung nach aufsen erfährt; es ist also möglich, 
durch entsprechenden Verschluls der Öffnung m mittels des Schiebers 
k oder der Tür 1 diese Austrittsgeschwindigkeit zu regulieren. 


Landwirtschaft. 


vom Bergedorfer Eisenwerk W. Bergner in Bergedorf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 7 u. 8.) 


Die Erhitzung der Molkereirückstände, d. h. der Magermilch und 
Butter, auf bestimmte Grade ist zu Zeiten, in denen eine Seuche 
herrscht, fast überall Vorschrift. Die Molkereien waren daher ge- 
nötigt, ihre Betriebe mit Apparaten zu versehen, die es ermög- 
lichen, z. B. die Magermilch vorübergehend auf über 100°C zu 
erwärmen; um dies unter méglichster Dampf- (Kohlen-) Ersparnis 
zu erreichen, nahm man den Abdampf der Betriebsmaschine zu 
Hilfe, brauchte dabei aber nicht weniger als drei Apparate, näm- 
lich einen Vorwärmer für die Vollmilch, einen Pasteurisierungs- 
apparat (für Abdampf) und einen sogen. Hochdruckerhitzer, in 
dem die Magermilch, bereits auf etwa 80° pasteurisiert, auf un- 
gefähr 102° erhitzt wurde. Diese Einrichtung hatte noch den 
Nachteil, dafs ein sehr grofser Kühler nötig wurde, der viel 
Platz erforderte und teuer war, natürlich auch viel Wasser 
brauchte. 

Die Technik machte es sich nun zur Aufgabe, Apparate zu 
konstruieren, in denen die an die Milch bei der Erhitzung ab- 
gegebene Wärme dadurch nutzbar gemacht wird, dafs man die 
kalte und die erhitzte Milch in einem Apparat so führte, dafs 
die eintretende kalte Milch der erhitzten möglichst viel Wärme 
entzog, so dafs die kalte Milch allmählich erwärmt, die erhitzte 
aber möglichst. heruntergekühlt wurde. 

Diese Apparate nannte man Regenerativ- oder Rück- 
kühl-Erhitzer. Zu ihnen gehört der Bergedorfer Be- 
rieselungs-Rückkühl-Erhitzer, der sich besonders durch 
seine feststehenden Heiz-, Isolier- und Berieselungsglocken kenn- 
zeichnet und den Fig. 7 ing Vertikalschnitt wiedergibt. 

Er besteht aus der Heizglocke A, die auf einer schmiede- 
eisernen Platte montiert ist, an welch letzterer auch die Fülse 
und der Antriebsmechanismus befestigt sind. 

Zur Erhitzung wird zunächst Abdampf verwendet und soweit 
erforderlich Frischdampf durch eine Injektionsdüse hinzugegeben. 
Diese Anordnung, welche bei jedem Bergedorfer Apparat getroffen 
ist, bewirkt, dafs der die Dampfmaschine verlassende Dampf von 
dem die Düse mit hoher Geschwindigkeit durchströmenden Frisch- 
dampf angesaugt und mitgerissen wird, einen Gegendruck auf die 
Dampfmaschine also nicht verursachen kann. Eine Druckerhöhung im 
Innern der Heizglocke ist durch ein Sicherheitsventil vermieden, trotz- 
dem sind Decke und Boden der Heizglocke fest verankert, auch ist bei 
den gröfseren Apparaten die Decke noch aufserdem versteift. 

Auch in den Milchräumen des Apparates ist eine Drucksteigerung 
ausgeschlossen, da die Milch innerhalb und aufserhalb des Apparates 
von der Pumpe aus weder Hähne noch Druckventile passiert; es ist 
dies ein weiterer Vorzug des Apparates und die Betriebssicherheit 
desselben daher eine vollkommene. 

Das zur Erzielung eines lebhaften Wärmeaustausches zwischen 
Milch und Dampf (bezw. Heizglocke) und zur Vermeidung des An- 
brennens der Milch notwendige Rührwerk B, dessen Welle oben in 
der Heizglocke und unten in der Platte gelagert ist, besteht nur aus 
einem Bügel und zwei schmalen Leisten und kann, da die zu rührende 
Flüssigkeitsmenge nur gering ist, ganz leicht gehalten sein; es ist mit 
dem Antrieb der einzige bewegliche Teil des Apparates und braucht 
das Rührwerk nur wenig Kraft, so dafs der Apparat weiter die Eigen- 
schaft geringen Kraftverbrauchs bei verhältnismäfsiger Einfachheit be- 
sitzt, Vorzüge, die sofort ins Auge fallen, wenn man sich die schweren 
Rotationstrommeln älterer Systeme vergegenwärtigt, die naturgemäls 
stärkere Wellen sowie Lagerungen und infolge der so erhöhten Reibung 
mehr Kraft gebrauchen. 

Über die Heizglocke А ist die Isolierglocke С abnehmbar ge- 
stülpt und mit der Grundplatte durch einen Gummiring gedichtet. Die 
Abmessungen der Heizglocke und Isolierglocke sind so gewählt, dafs 
zwischen denselben ein Raum geschaffen ist, in dem die erhitzte Milch 
gezwungen ist, sich einige Zeit aufzuhalten. 

Es ist hinreichend bekannt, dafs bei einer augenblicklichen Er- 
hitzung der Milch nicht mit Sicherheit darauf zu rechnen ist, dafs 
alle Teile der Milch die Höchsttemperatur erreichen. Deshalb war es 
wichtig, der erhitzten Milch einen Sammelraum zu schaffen, in dem 


dieselbe längere Zeit verweilen muls und in dem dann die etwa nicht 


auf die Höchsttemperatur gebrachten Milchteilchen die Temperatur 
der tatsächlich am höchsten erhitzten Milchteile anzunehmen gezwungen 
sind. Mit anderen Worten, die den Apparat verlassende erhitzte 
Milch mufs in allen ihren Teilen die vorgeschriebene Temperatur 
haben. Diese sogen. Mischungstemperatur ist die allein mafsgebende 
und soll vom Thermometer abzulesen sein. 

Diese Bedingung erfüllt der abgebildete Apparat, wie aus oben 
dargelegten Einzelheiten hervorgeht, in einfacher und vollkommener 
Weise. Es ist also keine Einschaltung eines besonderen Behälters 
oder ein komplizierter Umbau desselben nötig, sondern der Apparat 
besitzt einen Sammelraum und sichert dadurch eine gleichmäfsige Er- 
bitzung der Milch. 

Auf die Isolierglocke setzt sich der spiralgewellte durch Ge- 
brauchsmuster geschiitzte Berieselungsmantel D zur Herstellung 
des sich schraubenförmig nach oben ziehenden Riickkihlkanals. Zur 
guten Abdichtung der einzelnen Windungen gegeneinander sind 
Glocke C und Mantel D konisch gestaltet. Durch den Kanal wird 
Ше erhitzte Milch mittels einer rotierenden, stofsfrei arbeitenden 
Pumpe gedrückt und so gezwungen, auf ihrem langen Wege an die 
aufsen überrieselnde kalte Milch möglichst viel ihrer Wärme abzugeben. 
Bei dem beschriebenen Apparat wird jedes Milchteilchen von der 


Fig. 7. 
Fig. Thu. 8. Berieselungs- Rückkühl-Erhitser vom Bergedorfer Eisenwerk W. Bergner in Bergedorf. 


Pumpe durchgedrückt, daher haben sämtliche Milchteilchen die gleiche 
Geschwindigkeit. Der Wärmeeffekt dieser Berieselungswand ist daher 
ein sehr hoher. A 

Der Deckel E ist, um ein gleichmälsiges Uberlaufen auch des 
kleinsten Milchquantums zu erreichen, mit doppelten Verteilungsbecken 
ausgerüstet; derselbe wird ohne jede weitere Befestigung einfach auf 
den Wellenmantel gesetzt. In der Mitte befindet sich eine Öffnung 
für den Thermometer- bezw. Umlaufstutzen, das Thermometer: sitzt 
also an der höchsten Stelle direkt im Gesichtsfeld des Betriebsleiters. 
Die Verbindung zwischen dem Sammelraum und dem Eintritt in den 
Rückkühlkanal geschieht durch die Rohrleitung F. 

An dem Wellenmantel ist unten eine Auffangschale angebracht, 
in der die niederrieselnde Milch gesammelt und dem Sammelkasten der 
Pumpe zugeführt wird, in dem eine Schwimmkugel das oben auf dem 
Apparat angeordnete entlastete Schwimmerventil und hierdurch den 
Zuflufs reguliert. 

Die Pumpe mit verstellbarer Leistung (D. R.-G.-M. 145 373) schafft 
die Milch in ununterbrochenem Strahl und ohne Stofs in den Apparat 
und sei hierbei noch bemerkt, dafs der Fortfall eines Druckventiles 
eine weitere Eigentümlichkeit des Apparates ist. Wie wichtig die 
stofsfreie Pumpenarbeit ist, wird verständlich, wenn man bedenkt, 
dafs, wenn mit einer Kolbenpumpe gearbeitet wird, bei jedem Kolben- 
hub ein sichtbares Dehnen (Atmen) des ganzen Erhitzers eintritt, das 
auf die Dauer dem Apparate schaden muls. 

Der beschriebene Apparat besteht also im wesentlichen nur aus 
drei Teilen, und zwar der Heizglocke mit Rührwerk, der Isolierglocke 
und dem Wellenmantel, die einfach übereinander geschoben und durch 
eine einzige Verbindung zusammengehalten werden. 

A Der Betrieb des neuen in Fig. 8 mit Pumpe, Sammelkasten und 
sonstigen Einrichtungen dargestellten Apparates ist kurz folgender: 

Die im Vollmilchbassin angesammelte Vollmilch wird durch die 


Zulaufleitung dem Rückkühlerhitzer zugeführt, durch zwei Verteilungs- 
becken gleichmälsig über den Apparat verteilt und rieselt in dünner 
Schicht über den spiralférmigen Wellenmantel, um aus der Sammel- 
schale in den Sammelkasten der Pumpe geleitet zu werden. Ist die 
Saugrohrmündung der Pumpe ausreichend mit Milch bedeckt, setzt 
man die Pumpe in Betrieb, wobei gleichzeitig das Schwimmerventil 
in Funktion tritt. Die Milch wird in den Apparat gedrückt, steigt 
in heftigen Rührbewegungen am Heizkörper hoch und tritt nach 
Füllung des Sammelraumes aus; sie hat hierbei die Höchsttemperatur 
noch nicht erreicht, weshalb das‘ ganze Quantum dem Heizkörper 
nochmals zugeführt werden mufs. Za diesem Zweck öffnet man den 
oben im Thermometerstutzen angebrachten Zirkulationshahn und 
schliefst, wenn hier Milch auszutreten beginnt, den Absperrhahn am 
Milchbassin. 

Es beginnt nun ein Kreislauf der Milch und dauert derselbe nur 
so lange, bis die aus dem Hahn ausfliefsende erhitzte Milch die ge- 
wünschte Höchsttemperatur besitzt. Dann schliefst man diesen Hahn 
und stellt den Milchzulauf vom Bassin wieder her. 

Bei regelrechtem Betrieb gibt die eintretende erhitzte Milch 
ihre Wärme zum gröfsten Teil an die aufsen niederrieselnde kalte 
Milch ab. Die letztere wird hierdurch auf nahezu 70° C vorgewärmt, 
während sich die vorher erhitzte Milch dabei auf rd. 40° С 
abkühlt. Die abgekühlte Milch wird dann nach einem 
sogen. Vorbassin geleitet, um топ” hier aus dem Separator 
zugeführt zu werden. Die in der Milch enthaltene Luft 
führt man durch einen am Thermometerstutzen ange- 
brachten Lufthahn ab. 

Nachdem zum Schlufs der Erhitzungsperiode der 
Kreislauf der Milch wieder hergestellt ist, wird durch 
Umstellen des an der Pumpe befindlichen Dreiweghahnes 


Fig. 8. 


und Offnen des am Sammelkasten befestigten Durchgangshahnes die 
Druckleitung von der Pumpe zum Apparat in eine Abflulsleitung aus 
dem Apparat zum Sammelkasten umgewandelt. Die noch im Apparat 
befindliche Milch fliefst jetzt der Pumpe zu und wird von dieser durch 
die Nebenleitung G dem Vorbassin der Separatoren zugeführt. Die im 
Rückkühlkanal noch vorhandene Milch wird durch Öffnen eines unten 
im Eintritt angebrachten Hahnes auf dieselbe Weise den Separatoren 
zugeführt. 


Treibhaus 
zum Stratifizieren und Vortreiben der veredelten Schnittreben. 
(Mit Abbildung, Fig.9.) Nachdruck verboten. 


Die Wiederherstellung der durch die Reblaus zerstörten Wein- 
ärten mittels veredelter amerikanischer Reben hatte, wie 
ie „Wiener landw. Ztg.“, berichtet, von Anfang an mit vielen 

Hindernissen zu kämpfen. Erst nach langjährigen Versuchen konnte 
man die für verschiedene Bodenarten und bestimmte Edelrebsorten 
geeignetsten amerikanischen Unterlagsreben, sowie die zweckmälsigsten 
Veredlungsmethoden ermitteln, und man hatte dabei.besonders in 
nördlichen Weinbaugegenden meist mit einem sehr geringen An- 
wachsungsverhältnis zu rechnen. In südlichen, klimatisch mehr be- 
günstigten Weinbauländern konnte man zwar die viel mehr Erfolg 
versprechende Grünveredlungsmethode in Anwendung bringen, doch ist 
man auch bei dieser noch sehr von den Witterungsverhältnissen abhängig. 
Um nun jene Hindernisse zu beseitigen, welche ein gutes Ver- 
wachsen der Rebenverediungen erschweren, brachte man zuerst in 
Nordfrankreich das Verfahren der Stratifikation oder des Vor- 
treibens der veredelten Reben in Anwendung. Dieses Ver- 
fahren hat. den Zweck, durch gleichmäfsige feuchte Wärme eine rasche 


Gallusbildung an den Schnittflächen der Veredlungsstelle hervorzurufen 
und gleichzeitig auch die Wurzelbildung an der Unterlagsrebe zu 
fördern, so dafs die bereits verwachsenen Veredlungen hei Eintritt 
anhaltend günstiger Witterungsverhältnisse gegen Mitte Mai in die 
Rebschule ausgesetzt werden können. Ein weiterer Vorteil dieses 
Verfahrens ist, dafs die durch englische Kopulation mit möglichst 
kurzem Schnitt und schmaler Zunge ausgeführten Veredlungen keinen 
besonderen Verband benötigen, der nur die rasche Gallusbildung 
hemmen würde. Die Veredlungen werden in Kisten, die ca. 90 ош 
lang, 50 cm breit und 55 ош hoch sind, derart mit gereinigtem nassen 
Moos und grobem Holzkohlenpulver eingeschichtet, dafs sich zwischen 
den in gleichen Lagen eingelegten Veredlungen und den mit Bohr- 
löchern in 20cm Abständen versehenen Seitenwänden und den Böden 
der Kiste noch eine ca. 8cm starke, mit Holzkohlenpulver gemengte 
Moosschicht befindet. Wegen der Verwendung von Moos zum Ein- 
packen der Veredlungen wird diese Stratifikation der veredelten Schnitt- 
reben „Moosveredlung“ 
genannt. Die eingelegten, 
oben mit einer gleichen 
Moosschicht bedeckten Ver- 
edlungen werden dann noch 
mit warmem Wasser gut an- 
gegossen und die Kisten in 
einem lichten Raum auf- 
gestellt, welcher eine kon- 
stante Temperatur von + 20 
bis 25°C haben, also nötigen- 
falls geheizt werden muls. 
In 3--4 Wochen sind die 
Veredlungen verwachsen 
und genügend vorgetrieben, 
so dafs, wenn die jungen 
Triebe nach und nach an 
Licht und Luft gewöhnt 
sind, die veredelten Reben 
ohne Gefahr in die Reb- 
schule eingeschult werden 
können. 

In richtiger Erkenntnis 
der Vorteile, welche dieses 
Verfahren auch für die 
mitteleuropäischen Verhält- 
nisse besitzt, hat der k. k. 
Weinbauinspektor Franz 
Kober schon vor drei 
Jahren auf die Moosvered- 
lung aufmerksam gemacht 
und für die Einführung der- 
selben in Niederösterreich 
gewirkt.*) 

Das Vortreiben kann 
bei entsprechender Auf- 
merksamkeit schon im ge- 
wöhnlichen Zimmer 
und selbst im Stalle 

"P durchgeführt werden, wenn 
; RW nur nebst der erforderlichen 
Temperatur auch far 
genügende Luftfeuch- 
tigkeit und Belichtung 
gesorgt wird. Ebenso kann 
mit geringen Mitteln leicht 
ein eigenerTreibraum 
hergestellt werden. Für das · 
Vortreiben der Veredlungen 
im Grolsbetriebe ist es je- 
doch am zweckmälsigsten, 
wenn man besondereTreib- 
häuser errichtet, wie ein 
„Mitteilungen des Vereins 
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Fig. 9. Treibhaus. 


solches in Fig. 9 nach Zeichnungen in den 
zum Schutze ete.“ skizziert ist. 

Dieses Treibhaus besitzt einen den letztjährigen Erfahrungen 
entsprechend geänderten Treibraum B. Es falst 30000, und wenn 
unter die rückwärtige Stellage о Kisten gestellt werden, bis 40 000 
Reben. Die in der Mitte des Treibraumes in Skz. 2 sichtbaren punk- 
tierten Linien markieren eine Glaswand zur Schaffung eines Abhärtungs- 
raumes. Die Heizanlage a erwärmt einen Raum bis zu 12 ш Länge 
und ist in einem Anbau A untergebracht, der durch eine Treppe be- 
treten werden kann und vom eigentlichen Treibraum B durch eine 
feste Wand mit gut schliefsender Tür geschieden ist. Im übrigen 
erkennt man aus der Abbildung, dafs das Treibhaus fast vollständig 
in das Erdreich versenkt, also frostfrei angelegt wurde, und seine Dach- 
fenster sich aufklappen lassen. Das Befeuchtungsgefäls steht bei e. 
Der Rauchkanal b des Heizofens a dient zugleich als Wärmeübertrager, 
weshalb die ganze Heizanlage zur Gruppe der Kanalheizungen zu 
zählen ist. 


*) Vgl. „Überdas Vortreiben veredelterSchnittreben“. Mitteil. | 
des Ver. zum Schutze des Österr. Weinbaues. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 10--12.) 

Tragbare Säemaschine für Klee u. dgl. von Albin Pohle in 
Gimmel bei Schmölln, S.-A. Р”. R.-P. 138426. (Fig. 10.) Bei der 
tragbaren Säemaschine für Klee u. dgl. 
sind die unabhängig voneinander einstell- 
baren Regulier- oder Absperrschieber e 
und f unmittelbar an beiden Seiten der 
den Saatbehälter nach dem Verteiler hin 
abschliefsenden Wand d angeordnet, um 
dadurch Verstopfungen oder Stauungen 
zu vermeiden. 

Ballenpresse für Heu, Stroh u. dgl. 
von R. Felsche in Magdeburg. D. 
R.-P. 139340. (Fig. 11.) Zwei entgegenge- 
setzt schräg gerichtete Flächen oder Wal- 
zen b o werden senkrecht zum Prefskanal 
& hin und her bewegt und pressen 
dadurch ` das Prefsgut zusammen, 
wobei zwischen denselben eine Öff- 
nung für den Eintritt des letzteren 
vorhanden ist, das also plisseeartig 
in den Prefskanal eingelegt wird. 

Strohpresse mit selbsttätiger 
Einrückung für die Bindevor- 
richtung mittels eines vom Prefs- 
strango bewegten Zackenrades 
und eines durch dieses ausge- 
lösten für gewöhnlich ge- 
sperrtenSpannwerkes von 
Gebrüder Welger in 
Wolfenbüttel. D.R.-P. 
143609. (Fig. 12.) Um die 
Sperrung desGewichtshebels 
h durch den Sperrhaken w 
zu beseitigen, ist ein Zwi- 
schenhebel t angeordnet, 
der durch einen Anschlag в 
des Zackenrades r allmäh- 
lich von dem Sperrhaken w 
entfernt und dann plötzlich 
durch Abgleiten von dem Anschlag s freigegeben wird. Der Zwischen- 
hebel übt alsdann unter Einwirkung der Feder u und der Bewegungs- 
energie einen Schlag auf den Sperrhaken w aus, der denselben der- 
artig zum Ausschwingen bringt, dafs der Gewichtshebel h von dem 
Haken abgleitet. 

Einrichtung zur Verhütung des vorzeitigen Herausfallens der 
Kartoffeln aus den верен oder Bechern für Kartoffellege- 
maschinen von Heinrich Gasper in Monheim a. Rh., Stat. 
Langenfeld (D. R.-P. 140749). Im Gegensatz zu ähnlichen Vor- 
richtungen mit festen Deckschienen oder Blechen ist hier ein endloses 
Band angeordnet, welches mittels elastisch gelagerter Rollen an der 
Aufsenseite des herunterlaufenden Teils der Zubringevorrichtung und 
in gleicher Bewegung mit diesem vorbeigeführt wird, um die Zellen 
bis zur Ablegestelle zuzuhalten, ohne dafs eine relative Bewegung 
zwischen Zubringe- und Zuhaltevorrichtung stattfindet, und dadurch 
ein Schleifen und Zerreiben der zwischenliegenden Kartoffeln zu 
vermeiden. 


Fig. 10, 


Tragbare Sdemaschine. 


Ballenpresse für Heu, Stroh etc. 


Fig. 12. 


Btrohpresse. 


Neues über ,,Wratislawia‘-Hickselmaschinen. Die Maschinen- 
fabrik J. Kemna in Breslau hat ihre in der „Techn. Rdsch.", Ausg. IV, 1902, 
Nr. 12, bereits beschriebene Hickselmaschine „Wratislawia" wiederum 
weiter ausgestaltet und verschiedenen Verbesserungen unterzogen. Diese Ma- 
schine, die insbesondere zur Bereitung von gesiebtem und entstaubtem Häckael 
für Verkaufszweoke hergestellt wird, besitzt eine garantierte Mindestleistung 
pro Stunde von 50--60 Ztr. 7--8 mm marktfertiges, staubfreies, gealebtes 
Häcksel, oder 90--- 100 Ztr. 16 mm langes Häcksel; sie leistet somit jede 
Minute 1 bis fast 2 Ztr. Häcksel. Die Häckselmaschine wird fahrbar oder 
stationär gebaut, ist mit Stummel-Elevator versehen und wird auch 
mit Einsack-Elevator und Gebläseventilator geliefert, 

Um beim Häckselschneiden einen ununterbrochenen Betrieb herzustellen, 
wird zu der Maschine, wie bereits früher beschrieben, ein Reservemerser- 
rad geliefert, das, sobald die Messer des anderen Rades stumpf geworden 
sind, mit diesem ausgewechselt wird, wozu nur wenige Minuten Zeit erforder- 
lich sind. Die Häckselmaschine ist ferner mit allen notwendigen Schutz- 
vorrichtangen versehen und wird auch auf Verlangen mit magnetischem 
Apparat ausgestattet, der die im Häcksel befindlichen Eisenteile entfernt. 

Um die geschärften Häckselmesser schnell in der früheren Stellung 
wieder an das Messerrad befestigen zu können, hat die Firma J. Kemna eine 
einfache Messerstellvorrichtung konstruiert, durch die rasch und mit 
Sicherheit die geschärften Messer nach dem Anschrauben genau eingestellt 
werden. Es wird hierdurch, wenn die Messer einmal sachgemäfs eingestellt 
worden sind, nicht nur an Arbeitszeit gespart, sondern auch ermöglicht, dafs 
die Messer sogleich nach Ingebrauchnahme wieder exakt arbeiten. 


1904. 


UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


— Ausgabe IV. 


Industrie der Nahrungs- und Genuismittel. 
Landwirtschaft und Gartenbau. | 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenan; 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


abe, ist ohne 
Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstraktenr‘‘, W. Н. Uhland. 


Millerei. 
Bäckerei nud Teigwarenindustrie. 


. Doppelter Schrotwalzenstuhl 
von Ganz & Comp., Eisengielserei- u. Maschinenfabriks-Aktiengesell- 
schaft in Budapest. 
(Mit Abbildungen, Fig. 13--15.) 
Nachdruck verboten. 

Der durch Fig. 13 perspektivisch und durch Fig. 14 u. 15 in 
geometrischen Projektionen dargestellte Walzenstuhl läfst sich mit 
gleichem Vorteil sowohl zum Schroten als auch zum Auflösen 
und Ausmahlen von Getreide verwenden. Er ist ein Fabrikat der 
Eisengiefserei- und Maschinen- 
fabriks-Aktiengesellschaft Ganz & 
Comp. in Budapest und besteht 
aus einem gufseisernen Ständer a, 
auf den die ebenfalls eiserne 
Gosse b aufgeschraubt ist; beide 
sind mit Holz und Weifsblech aus- 

efüttert. In dem Ständer sind 

ie Walzen gelagert, von denen die 
beiden mittleren co, fix, die beiden 
äufseren 4 4, beweglich sind. Zur 
Aufnahme der fixen Walzen wur- 
den an den Ständern Angüsse e 
angebracht, durch welche die die 
Lager haltenden Schrauben f gehen. 

Das Lager, Skz. 2 u. 3, Fig. 15, 
besteht aus einem gufseisernen 
Gehäuse a, in das die Metall- 
büchse b eingeprefst ist. Der 
Sack c dient zur Aufnahme des 
Öles, das man mindestens alle acht 
Tage abzulassen und durch frisches 
zn ersetzen hat; man gielst so 
lange Öl nach, bis dasselbe anfängt 
durch das kleine Loch des Lager- 
deckels g in die aufsen angebrachte 
Ölschale zu fliefsen. Die Schmie- 
rung geschieht mit Hilfe des Rin- 
ges d, der, durch den Walzen- 
stummel gedreht, das mitgerissene 
Öl an der Metallschale abstreift ; 
das 01 fliefst dann in Nuten dem 
Inneren des Lagers zu, und der 
Kanal f führt das überschüssige іп 
den Oleack zurück. Der Lager- 
deckel soll immer dicht ange- 
schraubt sein; vor Demontierung 
des Lagers aber ist das Öl durch 
Lüften der Schraube durch das 
Schraubenloch h abzulassen. Die Konstruktion der Lager ist derart, 
dafs dieselben untereinander vertauscht werden können. 

Zur Aufnahme der Lager der beweglichen Walzen dienen die 
Hebellager, Skz. 5, Fig. 15, die auf zwei durch den Ständer gehende 
Wellen drehbar gelagert sind und von Schrauben gehalten werden. 
Der Walzendruck wird durch die in dem Federgehäuse des Hebel- 
lagers untergebrachte Spiralfeder c, Skz. 5, erzielt, die einerseits 
durch die Mutter n, anderseits durch die Brechplatte m, welche mittels 
zweier Stiftschrauben an dem Federgehäuse befestigt ist, gehalten wird. 
Die Mutter n besitzt einen Stift i,, der in einem Schlitz des Hebel- 
lagers geführt wird und an der quer über den Schlitz gehenden roten 
Marke die Pfeilhöhe der Feder im richtig gespannten Zustand an- 
теш Ist daher die Feder durch Demontierung oder aus irgend einer 
anderen Ursache lose geworden, so ist die Mutter p, die an dasselbe 
Rohrstiick geschraubt wird wie die Mutter n, so lange nachzuziehen, bis 
der Stift der Mutter n an die rote Marke kommt; soll hingegen die 
Spannung vermindert werden, so ist nach Lésung der Contremutter p, 
die Mutter p langsam zuriickzudrehen. Im allgemeinen darf weder 
die Mutter р noch die Contremutter р, berührt werden. 

Das Nachstellen der Walzen erfolgt durch das Handrad h,, welches 
durch den Bolzen i, in seiner Lage fixiert ist; vor dem Nachstellen 
ist die Schraube k zu lösen, worauf die Nachstellung durch Drehen 
des Handrädchens h, erzielt wird. Nach EinsteHung der Walzen ist 
die Schraube k wieder anzuziehen. 


Fig. 13. Doppelter Schrotwalzenstuhl von Gans $ Comp., Eisengiefserel- und Maschinen- 
fabriks - Aktiengesellschaft in Budapest. 


Zur Fixierung des Minimalabstandes der zusammenarbeitenden 
Walzen dient die Schraubenmutter q, Skz.5. Man kann durch Drehen 
des Handrädchens h, die Walzen nur soweit aneinander drücken, bis 
das innere Ende des Gasrohres s die Mutter p berührt, deren Lage 
durch eine Flügelschraube gesichert ist, die in die Nut des Bolzens o 
greift. Wenn die Walzen im Durchmesser kleiner geworden sind, 
wird auch die Mutter entsprechend zurückgestellt. Auf diese Weise 
behält die Feder с bei jeder beliebigen Walzenstellung die gleiche 
Spannung, auch ist dafür gesorgt, dafs sich die Riffelwalzen nicht 
berühren können. 

Sollte ein Gegenstand zwischen die Walzen geraten, der so grols 
ist, dals er trotz völligen Ausweichens der Walzen nicht passieren 
kann, so ist ein Bruch der Walzen zu befürchten. Diesem Umstand 
wurde durch Einführung der Brechplatten m, Skz. 5 u.6, Fig. 15, ab- 
geholfen. Die Brechplatte m, eine runde gulseiserne Platte mit sechs 
Lappen, ist unter Benutzung von 
zwei ihrer Lappen mittels zweier 
Stiftschrauben an das Federgehäuse 
angeschraubt. Gerät jetzt ein 
fremder Gegenstand zwischen die 
Walzen und wird infolgedessen der 
Walzendruck grofs, also die Feder- 
spannung auch übermäfsig gestei- 
gert, so werden diese zwei Lap- 
pen, ehe noch irgend ein anderer 
Teil des Stuhles bricht, selbst 
brechen, wodurch ein weiteres Aus- 
einandergehen der Walzen ermög- 
licht ist. Nach dem Bruch sind 
die Brechplatten dann einfach an 
zwei der noch intakten Lappen 
(vgl. Skz. 6, Кір. 15) wieder anzu- 
schrauben, die Feder ist nachzu- 
ziehen, und der Betrieb kann ohne 
weiteres fortgesetzt werden. 

Um die Walzen herauszuneh- 
men, zieht man zunächst. die Holz- 
verschalung zwischen dem Ständer 
und der Gosse heraus und entfernt 
den Deckel der Räderschutzkappe, 
denn wird das Gelenk zwischen 
den Zugstangen o und r durch 
Herausschrauben der Mutter ge- 
löst, worauf durch Lockern der 
oberen Lagerschrauben q das Lager 
freigemacht wird; die Walzen las: 
sen sich dann einzeln heraus- 
nehmen. 

Beim Einlegen der Walzen ist 
der umgekehrte Vorgang zu beob- 
achten. 

Im allgemeinen hat man dar- 
auf zu sehen, dafs die unteren 
- Lagerschrauben nicht berührt wer- 
den, sondern dafs nur mit den oberen manipuliert wird; die unteren 
Schrauben sollen nur beim Herizontalstellen der Walzen in Anwendung 
kommen. Da ferner das Lager eine Art Kugellager ist, so dürfen die 
die Lager haltenden Schrauben nicht zu stark angezogen werden, weil 
sonst ein Heifslaufen des Lagers eintritt, was auch der Fall sein würde, 
wenn die Zahnräder zu stark an die Metallschalen des Lagers geprefst 
werden. 

Die Gosse b, Fig. 14 u. 15, 1, ist an den Ständer angeschraubt. Das 
Mahlgut wird durch vier Speisewalzen, die paarweise angeordnet sind, 
den Walzen zugeführt. Die Regulierung des Zuflusses geschieht mittels 
eines runden Drehschiebers, dessen Einstellung durch das Handrädchen 
h,, Skz. 1, Fig. 15, erfolgt; t ist eine Contremutter, die das Handräd- 
chen fixiert. - y 

Die Speisewalzen werden durch eine Gossenscheibe (vgl. Fig. 13 u. 14) 
angetrieben, die von der Nabe der Stublantriebsscheibe bewegt wird; 
die zweite Speisewalze wird durch ein auf der ersten Speisewalze auf- 
gekeiltes, innen verzahntes Rad mitgenommen. Die Gossenscheibe ist 
mit der Welle der Speisewalze durch eine Klauenkupplung verbunden. 
Das Auslösen der Gossenscheibe, wodurch die Speisewalzen abgestellt 
werden, erfolgt automatisch mit dem Ausrücken der Walzen des 
Stuhles. 

Die Konstruktion des betr. Automaten ist folgende: Durch die 
Gosse gehen zwei Wellen u, Skz. 4, Fig. 15, auf deren Ende exzentrische 
Zapfen angebracht sind; diese Zapfen sind mit dem Hebellager durch die 


10 


Zugstangen r, Fig. 14,1 verbunden. Auf die Welle selbst ist ein Hand- 
hebel x aufgekeilt, an dessen Ende ein Stift in einen Schlitz des Hebels y 
reift, wodurch der Handhebel in eingeriickter Stellung, bei gefiillter 
овве, vertikal gehalten wird. Im Innern der Gosse befindet sich eine 
Klappe w, die das Mahlgut abwärts drückt; an ihrem einen Wellenende 
ist dann der Gewichtshebel z befestigt, der in eingerückter Stellung 
horizontal steht, mit einem Stift aber ebenfalls in den Hebel y greift 
und ihn in einer horizontalen Lage hält, wodurch ein Auslösen des 
Handhebels x verhindert wird. | 
Unterlafet man jetzt das Nachschütten, so dafs die Gosse sich 
allmählich leert, so zieht der Gewichtshebel z die Klappe und den 


taler Richtung verschoben und demnach die Klauenkupplung aus- und 
eingerückt, womit naturgemifs auch die Speisewalzen in бдег aufser 
Betrieb kommen. 

Die Konstruktion des Automaten ist so ausgeführt, dafs der Stuhl, 
ohne Rücksicht auf das Quantum des Mahlgutes іп der Gosse, jeden 
Augenblick mittels Hand aus- und eingerückt werden kann und hierin 
liegt eben ein Vorteil der Konstruktion. Der Stuhl rückt aus, wenn 
der Hebel y gehoben wird; beim Einrücken hat man nur den Hebel x 
in vertikale Stellung zu bringen. 

Sol! die Gosse geleert werden, so wird der kleine Schnapper y,, Fig. 14, 
in die Höhe gehoben und unterstützt dann den Gewichtshebel z, so 
dafs das gesamte Mahlgut ablaufen kann; wird 
dann frisch aufgeschüttet, so fällt der Schnap- 
per von selbst wieder herunter. 

Stühle der beschriebenen Art 
werden nun von Ganz & Comp. mit Wal- 
zen in allen zwischen 220 X 500 und 300 >< 1000 
resp. 350 >< 600 mm liegenden Durchmessern 
und Längen gebaut: Auch werden die Walzen 
ganz nach Bedarf als schräg geriffelte oder glatte 


Fig. 15. 
Doppelter Schrotwalsenstuhl von Ganz & Comp., Eisengiefserei- und Maschinenfabriks- Aktiengesellschaft 
in Budapest. 


Fig. 14 u. 15. 


Hebel y nach aufwärts und löst dadurch die Verbindung zwischen dem 
Hebel y und dem Handhebel x; letzterer schnellt infolgedessen unter 
der Einwirkung einer Spiralfeder zurück, die Welle u wird verdreht 
und hierdurch ein Auseinandergehen der Walzen bewirkt. Gleichzeitig 
wird durch einen Hebelmechanismus die Kupplung zwischen der Gossen- 
scheibe und der Welle der Speisewalze gelöst, und ein an der Gossen- 
scheibe angebrachtes Läutewerk tritt in Funktion. 

Dieses umfalst zunächst den auf der Welle u sitzenden Hebel a,, 
Fig. 14, der durch die Leitstange b, mit dem Hebel o, Skz. 4, Fig. 15, 
der zweiteiligen Muffe d verbunden ist. Die auf der Speisewalzenwelle 
sitzende Muffe d hat inwendig eine Nut e in Schraubenform, in wel- 
che die Stifte f greifen und die Muffe führen. Auch ist sie verbunden 
mit der einen Hälfte g der Klemmkupplung. Durch Verdrehen der 
Muffe d wird dieselbe durch die Nut e und Stifte f auch in horizon- 


ausgeführt, während die Tourenzahl zwischen 
300 und 200 in der Minute schwankt. Die 
Leistungsfähigkeit ist sehr verschieden und hängt 
von dem Zweck des Stubles sowie den Dimen- 
sionen und der Art der Walzen ab; der Kraft- 
bedarf schwankt dementsprechend pro Walzen- 
paar zwischen 1,5 und 6 PS. 


Über das Griefsauflösen bei ver- 
einfachter Hochmiillerei. 


Zu jener Zeit,' ale in der Hochmüllerei die 
weitgehendsten Operationsprozesse und Sortie- 
rungen durchgefül wurden und man darin 
noch das rationellste Mahlverfahren in bezug 
auf die qualitative und quantitative Ausbeute 
erblickte, gab es, so berichtet der Mühlenbau- 
ingenieur L. Guggenberger in der „Österr.- 
m ungarischen Müller Zen, wie wir den „Unga- 
rischen Mühlen - Nachrichten“ entnehmen, im 
allgemeinen zwei grofse Auflösprozesse: Er- 
stens das Auflösen der Einser Griefse 
(Köpfe, auch grobes Auflös), die beim Schro- 
ten durch die Bespannung 16 -<- 20 fielen, 
zu welchen schliefslich noch die groben Uber- 
gänge und Überschläge der Griefsputzerei zu- 
geführt wurden, und zweitens das Auflösen 

erZweier und groben Dreier Griefse, 
die bei der Griefsputzerei der ersten bis vier- 
и ten Schrotung durch Griefsgaze 20-26 fielen. 

Bei dem letzteren Auflésungsprozefs kamen 
nur solche Griefse in Betracht, die trotz bester 
Sortierung und Griefsputzerei nicht rein genug 
geputzt werden konnten, ein Umstand, der 
immer existieren wird, da die Schalenteilchen 
den gréberen und groben Griefsen bekanntlich 
mit anhaften. Infolgedessen kann es auch nicht 
mehr Aufgabe der Griefsputzerei sein, anhaf- 
tende Schalenteilchen von den Griefsen zu lösen, 
dies hat der Griefsauflésprozefs zu bewirken. 

Für diese zwei Auflösprozesse waren schon 
bei einer Mühle, deren Leistung täglich ca. 
zwei Waggons betrug, zwei spezielle Systeme 
erforderlich, wovon jedes System nicht nur 
aus dem Walzenstuhl in erforderlicher Gröfse, 
Vorzylinder, Mehlzylinder und Sortierzylinder 
bestand (wenn nicht Plansichter - Sortierung), 
sondern auch eine spezielle Griefsputzerei nötig 

atte. 

Jeder erfahrene Müller weils, wie lang- 
wierig und kompliziert diese beiden Prozesse sind 
und wie viele Produkte man der Körnergröfse 
und Qualität nach dadurch erzeugt, die sich 
dann vollkommen деп Putzprodukten der übrigen 
Griefsputzerei anpassen und schliefslich ein ge- 
meinschaftliches Griefsmahlprodukt ergeben. 
Die Dauer jedes einzelnen Prozesses war immer gleich der eines kom- 
pletten Schrot- oder Mahlprozesses — jeder Auflésungsprozefs war vom 
Anfang bis zum Ende der Vermahlung vollends in Tätigkeit. 

Die Prozesse werden noch in vielen Mühlen in der oben dar- 
gestellten Weise durchgeführt. Nach reiflicher Überlegung kann aber 
diese alte Methode in einer wirklich rationell arbeitenden Mühle un- 
möglich als gewinnbringend betrachtet werden, wenn man 
berücksichtigt, dafs unter einer rationellen Mühlenanlage 
nur eine solche zu verstehen ist, die abgesehen von ihrer billigen Be- 
triebskraftanlage und günstigen Ein- und Verkaufsverhältnissen mit 
der geringsten Anzahl von Maschinen bei denkbar gröfster 
Leistung und weitgehendster Automatik arbeitet und ver- 
haltnismafsig wenig Raum und Kraft beansprucht. Das 
Mahlverfahren an sich mufs selbstredend auch das einfachste 
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sein, ohne irgend welche Einbufse an qualitativer und quanti- 
tativer Ausbeute, da nur dadurch unnötige Manipulationen ver- 
mieden und die Betriebskosten verringert werden können. 

Es ergibt sich daraus wohl von selbst, dafs in erster Reihe die 
Prozesse, deren selbständige Durchführung keine Vorteile bringt, mit 
anderen Prozessen vereinigt werden müssen, und traf dies auch schon 
seit Jahren in der Hochmüllerei insofern zu, als man zunächst das 
Auflösen der Einser Grielse (Köpfe), vereinigt mit dem Schrot- 
prozefs, durohführte. 

Dies wurde in der Weise erreicht, dafs man die Schrotzylinder 
bezw. Plansichter-Schrotsiebe feiner bespannte, also gar keinen Einser- 
Auflös mehr верагіегіе, während man den übrigen Auflös, von 
den groben Übergängen und Überschlägen der Griefsputzerei her- 
rührend, sofort dem entsprechenden Schrot zuteilte. 

Diese nicht zu unterschätzende Vereinfachung macht das ze 
Auflösesystem überflüssig und erspart alle die hiermit verbundenen 
Manipulationen, ein Vorteil zu Gunsten der Rentabilität, der nicht ge- 
nug gewürdigt werden kann und sich auch in kleineren Betrieben 
durchführen lälst. 

In gleichem Mafse und mit dem gleichen Erfolg vereinigt sich 
auch das Auflésen der Zweier und groben Dreier Griefse, falls über- 
haupt letztere noch in Betracht kommen. Wenn man als Grundlage 
sieben bezw. acht Schrotungen nimmt, so kann es sich nur um Auf- 
lösgriefse vom ersten bis vierten Schrot handeln, die bei der Griels- 
putzerei durch Gaze 20+ 26 fallen, da Griefse von Nr. 26 ab sich 
schon so rein putzen lassen, dafs man sie der Griefsvermahlung über- 
geben kann. Griefse, durch Gaze 20-26 vom fünften Schrot ab, 
wurden dagegen schon seit jeher entweder zum groben Auflös (Köpfe) 
bezw. unter den nächsten Schrot geführt, falls überhaupt der Schrot- 
zylinder bezw. das Plansichter-Schrotsieb nicht mit Draht Nr. 26 be- 
spannt wurde, um die unnütze Sortierung ev. auch Putzerei von vorn- 
herein zu ersparen. 

Daraus geht zur Genüge hervor, dafs die Bespannung der Vor- 
zylinder bezw. Plansichter-Schrotsiebe vom zweiten bis vierten Schrot 
mit Gaze Nr. 20 nur in dem Fall eine Begründung haben kann, 
wenn die Verkaufsgriefse so grob verlangt werden. Ist dies jedoch 
nicht der Fall, so beantwortet sich wohl für jedermann die Frage 
der Vorzylinder bezw. Plansichter-Vorsieb-Bespannung von selbst und 
mit ihr die Entbehrlichkeit des Zweier Griefs-Auflésens. 

Ев ist sonach den unter Benutzung von Gaze Nr. 20-26 er- 
haltenen Griefsen von den ersteren Schrotungen der gleiche Weg be- 
schieden, wie den letzten Schroten. 

Eine Ausnahme macht nur der erste Schrot, bei dem der Schrot- 
zylinder, bezw. das Plansichter-Vorsieb mit Gaze Nr. 20 bespannt 
werden muls, da die hieraus gewonnenen Griefse von den Sieben 
Nr. 20-26 viel zu unrein für die nächste Schrotung (zweiter Schrot) 
sein würden, so dafs diese erst zu dem fünften Schrot geleitet wer- 
den können. Was den richtigen Grad der Auflösung anlangt, so 
werden die Griefse unter dem Schrot ebenso richtig aufgelöst, wie auf 
einem hierzu speziell „angestellten“ System, und ist auch die Riffelung 
der Schrotwalzen für das Griefsauflésen ohne Nachteil. 

Der Nachweis für die Richtigkeit dieser Behauptung ist für jeder- 
mann leicht zu erbringen, wenn man z. B. der arbeitenden dritten oder 
vierten Schrotwalze das Schrotprodukt entzieht, ohne das Walzenpaar 
zu verstellen, und dann den Auflösgriefs aufschüttet; nur der Kinlafa- 
schieber ist selbstredend dichter zu schliefsen, als für den Schrot. 
Der Operationsgrad wird dann genau mit dem eines hierfür speziell 
„angestellten“ Systems übereinstimmen, und ist daher auch in dieser 
Beziehung kein Nachteil zu befürchten. 
= Mit gleichem Vorteil kommt diese Vereinfachung auch der ganzen 
Griefs- und Dunstputzerei zu gute. Es sind fortan nur noch einheit- 
liche Produkte von der Schroterei zu putzen, während man beim ge- 
trennten Auflösen mindestens einige Putzereipassagen (Griefsputz- 
maschinen) nötig hat. 

Auch die Zusammenstellung und Zuteilung der Putzereiprodukte 
für die weitere Vermahlung wird dadurch vereinfacht, und zwar der- 
melen, dafs ев z. В. nur noch einen Auszuggriefs, Mundmehlgriefs, 
Semmelmehlgriefs u. s. w. vom Schroten gibt, wäbrend bei getrennter 
Durchführung der Auflösprozesse die genannten Produkte sowohl aus 
Sm groben Auflös (Köpfe) wie auch aus dem Zweier-Auflös hervor- 

ehen. 

e In mittleren und gréfseren Mihlen, wo bis heute noch die zwei 
Auflösprozesse getrennt durchgeführt werden und demgemäls zwei 
komplette Systeme vorhanden sind, kann durch diese eingreifende 
Vereinfachung im Mahlverfahren auch die quantitative Leistung der 
Mühle entsprechend gesteigert werden; man braucht nur durch das 
grobe Auflössystem die Schroterei- und durch das feine Zweier-Auflös- 
system die Griefsmahlerei zu vergröfsern, was sich іп den meisten 
Fällen bei verhältnismälsig wenig ‘Gminderongen der beiden Systeme 
durchführen läfst, vorausgesetzt, dafs die übrigen Systeme der Dunst- 
vermahlung diese Mehrleistung auch aufnehmen können. 

Schliefslich sei noch erwähnt, dafs durch diese Vereinfachung den 
Endprodukten der Griefs- und Dunstputzerei gleichzeitig eine gewisse 
Automatik gegeben wird, dies aber um so mehr in gréfseren Betrieben, 
weil die Zusammenführung der genannten Produkte der Qualität 
nach schon in der Vereinigung des Auflösens mit der Schroterei ge- 
geben ist. 

Es steht daher ganz aufser Frage, dafs kraft der Vorteile diese 
Vereinfachung des Griels-Auflösverfahrens (soweit es das Schroten, bezw. 
Auflösen, betrifft) jeder Mühle nur zu empfehlen ist. 


Handantrieb für motorisch bewegte Pack- 
maschinen. 


(Mit Abbildung, Fig. 16.) Nachdruck verboten. 

Eine ganze Anzahl kleinerer Mühlen, die nicht jeden Tag arbeiten, 
würden sich zum Sacken des Mehls ganz gern der Packmaschinen bedie- 
nen, wenn diese nicht lediglich für motorischen Antrieb berechnet wären. 

Ein einfaches Verfahren, um eine für motorischen Antrieb 
berechnete Packmaschine auch für Handantrieb ver- 
wendbar zu 
machen, gibt 
C.C. Pitrat im 
„American Mil- 
ler“ an. 

Er versieht 
die Antriebs- 
welle b дег 
Packmaschine a 

mit einem 

grofsen Ketten- 
rad, an dessen 
Nabe seitlich 
eine Klinke b, 
sitzt, die durch 
Umlegen inEin- 
griff mit einer 
Kerbe in der 
Welle b ge- 
bracht werden 
kann. Das Ket- 
tenrad erhält 
seinen Antrieb 
durch eine 
Handkurbel auf 
dem Zapfen c 5 
unter Vermittlung einer über ein zweites, aber kleineres Kettenrad 
gelegten Kette. Das kleinere Rad ist auf der Nabe der Kurbel fest- 
gekeilt, und letztere dreht sich auf dem Zapfen c. 

Will man „von Hand“ sacken, so wirft man den Riemen von der 
Antriebsscheibe auf der Welle b der Maschine ab, schlägt die Klinke 
um und setzt die Kurbel in Rotation. Die Bewegung der letzteren 
überträgt sich durch die Kette auf das grofse Kettenrad und wird 
von дег an diesem angebrachten Klinke auf die Welle b und somit 
auch auf den Arbeitsmechanismus der Packmaschine übertragen. 


Fig. 16. Z. A.: Handantrieb für motorisch bewegte Packmaschinen. 


Gärungsindustrie. 
Koblensänre- und Kälteindustrie. 


Flaschenreinigungs-Maschinen 
von Christoph Groterjan in Berlin N. 58. 
(Mit Abbildungen, Fig. 17 u. 18.) 

Zwei verschiedene Ausführungen der von Christoph Groterjan 
in Berlin gebauten Flaschenreinigungs-Maschinen sind in 
Fig. 17 u. 18 dargestellt; von diesen zeigt erstere eine für gleichzeitige 
Innen- und Aufsenreinigung von Flaschen jeder Fasson und Gröfse zu 
benutzende Maschine, während in Fig. 18 eine nur für Innenreinigung 
bestimmte wiedergegeben ist. 


Fig. 17. 


Moderne Flaschenreinigungs-Maschine Patent Groterjan. 


Bemerkenswert erscheint bei dieser Maschine in erster Linie der Be- 
trieb durch Dampfturbinen, Patent Groterjan, die mit Frischdampf von 
са. 3 At Spannung arbeiten und so die an ihrer nach rechts und links 
verlängerten Achse befestigten Bürsten für die Innenreinigung in eine 
derartige Rotation versetzen, dafs nach wenig Sekunden eine Flasche 
gründlich ausgebürstet ist. Gleichzeitig bewegen sich bei der in Fig. 
17 dargestellten Maschine die für die Aufsenreinigung vorgesehenen 
Bürstenpaare in entgegengesetzter Richtung zu den Innenbürsten um 
die Flaschen und reinigen deren Verschlufs оп; іе äufseren Teile. 

Die Rotationsgeschwindigkeit der Bürsten ist durch ein Dampf- 
ventil regulierbar. Die Aufsenbiirsten drehen sich ов. 60°, langsamer, 
als die für die Innenreinigung bestimmten Bürsten, womit das Halten 
der Flaschen erleichtert und Flaschenbrüche vermieden werden. 
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Die Anwendung von Dampfturbinen, die unabhängig von Trans- 
missionen oder sonstigen Antriebsvorrichtungen arbeiten, macht diese 
Maschinen nicht allein stets betriebsfertig, sondern bringt auch wesent- 
liche Raumersparnis mit sich. 

Von nicht zu unterschatzender Bedeutung ist auch, dafs der Ab- 
dampf der Turbinen weiter verwendet wird, indem er durch eine 
Heizschlange austritt, die durch den das Bürstenwasser enthaltenden 
Behälter und einen Einweichbehälter hindurchgeht und so das Einweich- 


Fig. 18. Moderne Fiaschenreinigungs-Maschine Patent Groterjan. 


und Spülwasser vorwärmt. Durch diese doppelte Ausnützung der 
Dampfwärme werden selbstverständlich die Betriebskosten einer der- 
artigen Flaschenreinigungsmaschine wesentlich vermindert, welche nach 
Angabe genannter Firma die Möglichkeit bieten soll, ca. 2200 — 2400 
Flaschen in der Stunde zu reinigen. 

Diese Maschinen können auch zur inneren und äufseren Reinigung 
von Kannen, Töpfen, Büchsen, Gläsern ete. benutzt werden, indem 
enteprechends Bürsten, die leicht auswecheelbar sind, in Anwendung 

ommen. 


Zeugwasch- und Ziehapparat 
von Alois Laur, Brauereitechniker in Aichach (Oberbayern). 
(Mit Abbildung, Fig. 19) Nachdruck verboten. 

Der in Fig. 19 dargestellte Apparat von Alois Laur in Aichach 
dient zum Aufziehen und Lüften der Hefe resp. des Zeuges im Bier- 
schaff oder sonstigen Geräten, sowie zum Waschen, Mischen, Ver- 
dünnen und Reinigen der Hefe und des Zeuges in der Hefewanne. 

Die Vorrichtung ist 85 cm hoch und besteht in allen ihren Teilen 
aus Rotgufs; in dem oben mit einem Griff 
versehenen Ständer ist das durch Handkurbel 
zu betätigende konische Getriebe für das 
Rührwerk gelagert, letzteres ist verzinnt, 
das Getriebe vernickelt. Die Ausführung 
des Apparate erfolgt mit und ohne direkte 
Luftzufuhr; der in Fig. 19 dargestellte ist 
für solche eingerichtet, indem die ver- 
tikale Achse hohl ist und durch ein seit- 
lich angebrachtes Abzweigrohr an eine Luft- 
leitung angeschlossen werden kann. 

Bei der Verwendung dieses Apparates 
zum Zeugwaschen wird derselbe in der aus 
dem Gärbottich in die Hefewanne gebrachten 
Hefe, die zuvor mit Wasser vermengt wird, 
hin und her bewegt und zugleich das Rühr- 
werk mittels der Kurbel in rasche Drehung 
versetzt. Wird die sebr dicht am Boden 
sitzende Hefe ev. ein zweites Mal gewaschen, 
was bei Anwendung des Apparates im all- 
gemeinen nicht notwendig ist, so hält man 

еп Apparat etwas schräg und fährt so mit 

demselben, jedoch ohne das Rührwerk zu 
bewegen, durch die Hefe. Dadurch löst sich 
die letztere vom Boden des Heferaumes, 
worauf wie oben das Rührwerk in Gang ge- 
setzt wird. 

Durch die Bewegung des Apparates und 
die Rotationen des Rührwerkes wird die 
Hefe mit dem Waschwasser innig gemischt 
und so der in der Hefe enthaltene Schleim 
entfernt und gelöst. Die Reinigung derselben 
erfolgt rasch und sicher, so dafs ihre Trieb- 
kraft keine Einbulse erleidet; die Hefe setzt 
sich im Waschwasser und am Boden des Ge- 
fafses nieder, und ist eine Infektion der- 
selben resp. des Bieres ausgeschlossen. Der 
Apparet selbst kann auf einfache Weise ge- 
reinigt werden. 

Bei der Benutzung desselben zum Zeugziehen wird zunächst das 
Bier und dann die Hefe in das Gefäls etc. gebracht, alsdann der 
Apparat eingestellt und das Rührwerk in rasche Rotation versetzt. 
Die vorher gereinigte Luft wird bei dem beschriebenen Verfahren mit 
der Würze gemischt und durch die Lüftung und reichliche Zu- 
führung von Sauerstoff eine gesunde und kräftige Hefe erzielt. 


Fig. 19. Zeugwasch- und Zieh- 
apparat von Alois Laur in 
Aichach. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- and KonserVenindustrie. 


Die Zuckerfabrik in Trencsén-Tepla (Ungarn) 


erbaut von der Maschinenbau-Aktiengesellschaft vorm. Breitfeld, ` 
Danék & Co. in Prag-Karolinenthal. 


(Mit Abbildung, Fig. 20). Nachdruck verboten. 


Die für eine tägliche Verarbeitung von 10000 -- 12000 Meter- 
zentner Rüben eingerichtete Zuckerfabrik Trencsén-Tepla 
in Ungarn (Fig. 20), Eigentum der Waagthal Zuckerfabriks- 
Aktiengesellschaft, wurde im Jahre 1901 von der Maschinen- 
bau-Aktiengesellschaft vorm. Breitfeld, Dantk & Co. in 
Prag-Karolinenthal erbaut. 

Die Rüben werden der Fabrik durch Schwemmkanäle zugeführt, 
die derart angeordnet sind, dals zwei Arbeiter genügen, um die An- 
lage mit dem nötigen Quantum zu versorgen. Ein Hubrad bringt die 
Rüben aus der Schwemme in eine Rübenwäsche, von wo sie mittels 
eines Aufzuges einer automatischen Wage und dann den Schneid- 
maschinen zugeführt werden, deren drei mit horizontalen Schneid- 
scheiben von 2 m Durchmesser und je 16 Schneidkasten für 410 mm 
lange Messer installiert wurden. Letztere sind in den Kasten derart 
befestigt, dafs die Bildung von groben, ungleichen oder zerrissenen 
Schnitzeln ausgeschlossen ist; die Schnitte sind so fein, dafs pro hl 
Diffuseurinhalt annähernd ca. 60 kg frischer Schnitzel, ohne eine Zir- 
kulationsstörung in der Batterie befürchten zu müssen, gefüllt werden 
können. 

Die Diffusionsbatterie besteht aus 16 Diffuseuren mit genau hori- 
zontalem Boden und је 76*/, hl Inhalt; die Füllung erfolgt durch ein 
oberes Mannloch von 1 m Durchmesser, die Entleerung ist seitlich 
angeordnet. Die Schnitzel werden gleichmälsig auf 0,20 = 0,25 % 
Zucker ausgelaugt und der abgezogene Saft hat einen höheren Rein- 
heitsquotient, als die Rübe, wobei der Unterschied dieser Quotienten 
zwischen 2 und 3 variiert. 

Die Schnitzel werden von zwei schiefen Schneckentransporteuren 
gehoben und gleichzeitig geprefst und fallen sodann auf einen Gurt- 
transporteur von 25° Neigung, der sie den Waggons einer amerika- 
nischen Hochbahn zuführt, die dadurch bemerkenswert ist, dafs .zu 
ihrer Betätigung sich keine motorische Kraft nötig macht und für 
ihre Bedienung ein Arbeiter genügt. Die vollen Wagen durchlaufen 
eine geneigte Ebene, geben an der jeweiligen Abladestelle ihre Energie 
an einen Prellbock ab, entleeren sich und werden von dem Prellbock 
in ihre ursprüngliche Position zurückgestolsen. Die Bahn ist са. 100 m 
lang und gestattet das Abladen an jeder beliebigen Stelle. 

Das Druckwasser für die Diffusionsbatterie wird von Druck- 
reservoiren zugeleitet, die in einem eisernen, 30 m hohen Turm auf- 
gestellt sind. Zur Diffusion wird Wasser von 25 -: 30° С verwendet. 

Der Diffusionssaft passiert einen Pülpenfänger System May, und ge- 
langt alsdann in zwei automatische Mefsgefäfse, Patent Cerny- 
Stole-Hyros, die den Saftabzug derart regulieren, dafs der Zucker- 
gehalt der ausgelaugten Schnitzel, bei zuckerreicher wie zuckerarmer 
Rübe, bei einem Minimum von Saftabzug immer gleich bleibt. Die 
Melsgefälse ziehen nämlich automatisch von einer besseren Rübe 
mehr Saft ab, als von einer zuckerarmen und ist hierdurch einerseits 
Auslaugeverlusten vorgebeugt, anderseits gleichzeitig die Verdampfung 
von einem ev. Abzugsüberschuls entlastet. 

Nach den Mefsgefälsen passiert der Saft, von einer Pumpe ge- 
fördert, die Vorwärmer und gelangt vor der ersten Saturation in 
Malaxeure. Alle Vorwärmer sind geschlossen, der Saft durchfliefst 
sie mit grofser Schnelligkeit, so dafs an den Rohrwandungen keiu 
Niederschlag erfolgt und deren Wärmeabgabe stets gleichmälsig 
bleibt. Zur Heizung der Vorwärmer werden nur Dämpfe von der 
mit Vierfach-Effekt arbeitenden Verdampfungsanlage verwendet. Diese 
Anordnung sichert eine wesentliche Kohlenersparnis, indem bei 
Kristallzuckererzeugung pro 1000 kg verarbeiteter Rüben 60 kg Kohle 
verbraucht werden. Die angewandte Kohle verdampft 9 kg Wasser, 
woraus ein Dampfverbrauch von 540 kg Dampf pro Tonne Rüben 
resultiert. 

Die Kalkmilchzugabe in den Saft geschieht mit Hilfe eines Mefs- 
gefälses Cerny-Stolc, welches das genaue, in der Milch vorhandene 
Kalkquantum pro 100 kg Rüben abwiegt, ohne durch die Dichte der 
Kalkmilch beeinträchtigt zu werden. Drei Malaxeure vor der ersten 
Saturation erleichtern das genaue Durchmischen der Kalkmilch mit 
dem Safte. * 

Wie іп der Mehrzahl der österreichisch-ungarischen Zuckerfabriken, 
so sind auch hier drei Saturationen eingerichtet: sechs Saturateure 
für die erste, vier für die zweite und drei für die dritte Saturation. 
Jeder Saturateur hat 56 hl Inhalt. 

Der Khernsche Kalkofen, in welchem der Kalkstein zu Kalk ge- 
brannt wird, erzeugt Kohlensäuregas von 34— 36 Vol. °% CO, Gehalt, 
bei 8+9 kg Koksverbrauch pro 100 kg Kalkstein. Die Kalkmilch wird 
in einem Mikschen Kalkmilchapparat erzeugt. Der von der ersten 
Saturation abfliefsende Saft wird in acht Filterpressen von je 40 
Kammern 815 >< 815 mm gedrückt, die je ca. 1300 kg Schlamm fassen. 

Der aus den Schlammpressen ausflielsende Saft passiert noch zwei 
mechanische Filter, bevor er in die zweite Saturation gelangt. Von 
dieser werden die Säfte nicht wieder in Filterpressen, sondern in 
spezielle mechanische Filter überführt und fünfmal filtriert, and 
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zwar dreimal nach den Saturationen, einmal nach der Auskochstation 
und zuletzt zwischen dem dritten und vierten Körper des Vierfach- 
Effektes. 

Die Filtrierung erfolgt in offenen Filtern ohne Druck, wodurch 
ganz besonders reine Säfte erzielt werden, so dafs die Verdampfungs- 
apparate während der ganzen, 120 Tage dauernden, ersten Kampagne 
obne Reinigung arbeiten. 

Die Verdampfung geschieht in vier horizontalen Körpern von 
2200 qm totaler Heizfläche; die Brüdendämpfe vom ersten, zweiten 
und vierten Körper werden zum Heizen der Vorwärmer und der 
Vakuumapparate verwendet. 

Die Kondensation besteht aus drei barometrischen Kondensatoren 
mit patentierten Wasserstreudüsen. 

Eine Pampe saugt den Saft aus dem dritten Körper und fördert 
ihn zur Schwefelung;; sodann passiert der Saft mechanische Filter und 
tritt in den vierten Körper ein, um dortselbst auf ca. 30° Bé einge- 
dampft zu werden. 5 

Für das Erstprodukt sind drei Vakuumapparate von је ca. 325 hl 
nutzbarem Inhalt angeordnet; für Nachprodukte sind zwei mit 
Zirkulatoren versehene Vakuen, von је ca. 260 hl Inhalt aufgestellt. 
Diese werden ausschliefslich mit Brüdendämpfen vom ersten und 
zweiten Körper des Vierfach-Effekts geheizt. 

Unter jedem der drei Vakuumapparate ‚für Erstprodukt ist ein 
Refrigerant angebracht, dessen Konstruktion ermöglicht, die Füllmasse 
ohne die Beimischung von Sirup bis auf 4°, Wasser zu maischen. Für 
die Nachprodukte sind sechs Refrigeranten mit Abkühlung durch 
Wasserzirkulation angewendet, in welchen die Füllmasse vor dem 
Schleudern durch ca. 3—4 Tage hindurch nachkristallisiert, um dann 
direkt auf Zucker und Melasse geschleudert zu werden. 

Diese bier installierte Art der Nachproduktenverarbeitung löst 
praktisch das Problem: Verarbeitung von Rübe auf weilse Ware und 
Melasse, und ist, nebenbei bemerkt, in letzter Zeit durch die Erfindung 
von Farik & Czapikowski, in zahlreichen Installationen vervollkommnet 
worden. 

Aus dem Erstprodukt erzeugte man während der ersten Kampagne 
1901--1902 ausschliefslich nur Kristallzucker. Um die Sirupabläufe 
von den Zentrifugen exakt zu trennen und eine höhere Ausbeute an 
Erstprodukt zu erzielen, sind die Zentrifugen in zwei Batterien auf- 
gestellt. In der ersten Batterie wird durch Abschleudern des Grün- 
sirups Rohzucker von ca. 88 Rendement hergestellt, der gewogen und 
in einem grofsen Affinationsmalaxeur eingetragen wird, wo er mit 
Maischsirup versetzt in der zweiten Zentrifugenbatterie geschleudert 
und mit überhitztem Dampf von 170--180° С ausgedeckt wird. Auf 
diese Weise gelangt шап zu der gröfstmöglichen Ausbeute an weilsem 
extrafeinem Sandzucker. 

Der durch Abschleudern der Nachproduktenfüllmasse aus den 
oben genannten Refrigeranten gewonnene Nachproduktenzucker wird 
aufgelöst und in die Abläufe der zweiten Zentrifugenbatterie einge- 
tragen, nachdem er einer speziellen Behandlung unterworfen wurde. 
Die Melasse hat einen Reinheitsquotienten von 60 und wird sofort 
der Destillerie zugeführt. 

Die Zentrifugenstation besteht aus achtzehn eingehängten Zen- 
trifugen von 1100 mm Trommeldurchmesser, mit unterer Ent- 
leerung. Die Ölung der Spurzapfenlager besorgen zwei Öldruck- 

umpen. Die Zentrifugenvorgelege stehen still, sobald die Zentri- 
agen, nicht arbeiten, wodurch an Transmissionen und Riemen gespart 
wird. 

Den Transport des Sandzuckers zur Sortiermaschine besorgt eine 
Schüttelrinne mit Aufzug. 

Die Betriebsmaschine für die Rübenstation ist mit einer trocke- 
nen Luftpumpe versehen und ist in der ersten Etage, gleich bei der 
Diffusionsbatterie aufgestellt, so dafs die Antriebstransmissionen re- 
duziert werden. 

Die Kohlensäurepumpe ist an einer Dampfmaschine in der Nähe 
des Kalkofens montiert, die Saugleitung demnach kurz und der Effekt 
der Pumpe wesentlich erhöht. 

Sämtliche Saft- und Brüdenwasser-Pumpen sind horizontal angeord- 
net und werden direkt von zwei Dampfmaschinen angetrieben. 

Als Dampferzeuger dienen neun Fairbairn-Dampfkessel von je 
240 qm Heiztläche, dieselben sind mit Fluto- und Pyro-Metern ver- 
sehen. Ein kleines, unmittelbar im Kesselhaus untergebrachtes Labora- 
torium mit direkter Rohrverbindung zu den Fuchskanälen ermög- 
licht die Entnahme von Gasproben und Analysen. Wiederholte Ver- 
suche haben ergeben, dals das Kesselsystem dieser Anlage einen Nutz- 
effekt von 75°), besitzt. Zur Sicherung dieses Nutzeffektes dienen 
hier automatische Apparate zum Schliefsen der Rauchschieber und 
der Heiztüren vor und nach der Rostbeschickung, die Anwendung 
warmer Luft für den Luftzug u. s. w. 

Die Kessel werden mit Kondenswasser von mindestens 100° Tem- 
peratur gespeist; nachdem jedoch der Speisekessel hermetisch ge- 
schlossen ist, steigt diese Temperatur gewöhnlich auf ca. 102°. 
Ein Ölfänger spezieller Konstruktion ist zwischen dem Speisekessel 
und den Speisepumpen eingeschaltet. Diese Pumpen sind eigens für 
heifse Flüssigkeiten konstruiert und funktionieren auch bei der höch- 
sten Temperatur des Speisewassers. Zur jeweiligen Messung des letz- 
teren dienen Tourenzähler an den Pumpen und ein Kenedy-Wasser- 
messer. 


Rohrzuckerfabrik 


der Hawaiian Commercial and Sugar Company auf Maui (Hawai). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 
Nachdruck verboten. 

Nachdem bereits in der „Techn. Rdsch.“, Ausg. IV, Jahrg. 1902, 
Nr.1 u.2 eine Abhandlung über die Einrichtung der indischen Rohr- 
zuckerfabriken gebracht worden ist, sei in folgendem eine derartige 
Anlage, wie sie von der Hawaiian Commercial and Sugar 
Company auf der Hawai-Insel Maui eingerichtet wurde, beschrieben 
und auf Tafel 2 dargestellt. 

Wir entnehmen hierüber einem Aufsatze von Ј: №. 8. Williams 
auf Maui (Hawai) nach dem „Engineering“ das Nachstehbende: 

Die Gebäude der für eine tägliche Verarbeitung von 3600 t 
Zuckerrohr eingerichteten Fabrik sind in Stahlkonstruktion ausgeführt 
und bedecken ein Gelände von 400’ Länge und 300’ Breite. 

Das Zuckerrohr wird, nachdem es geschnitten ist, direkt in 
Loris verladen und auf einer Feldbahn der Fabrik zugeführt; hier 
werden die Wagen zunächst gewogen und dann nach den Rohrtrans- 
porteuren о, (Fig. 1 u. 4 der Tafel 2) gefahren, wo mit Hilfe be- 
sonderer Vorrichtungen das Zuckerrohr entnommen und an den Trans- 
porteur abgegeben wird. 

Bevor das Rohr in die wie üblich aus drei hintereinander ge- 
schalteten Dreirollermühlen bestehenden Quetschwerke n n, gelangt, 
passiert es in dieser Fabrik, wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, Brech- 
walzen (Krajewski Crushers), die aus zwei übereinandergelagerten 
Rollen von 26” Durchmesser und 72” Länge bestehen. Letztere sind 
aus Stablgufs hergestellt und mit ineinander greifenden Zickzacknuten 
resp. Zähnen versehen, von denen das Rohr zerfasert und in Längen 
von 6” geschnitten wird. So vorbereitet gelangt es in die beiden 
Walzenstrafsen n п, und wird hier zunächst in der ersten Walzen- 
mühle, deren drei Rollen Fig. 1 der Tafel 2 gemafs angeordnet sind, 
zerquetscht, wobei die obere Rolle, unter dem Einflufs hydraulischer 
Kolben stehend, einen Druck von ca. 250 t ausübt. Beim Austritt 
aus dieser Vorquetsche wird das zerdrückte Zuckerrohr mit heifsem 
Wasser besprengt, um dann auf einem Transporteur der zweiten, als 
Feinquetsche dienenden Rohrmühle, deren obere Walze unter einem 
Druck von 320 t steht, zugeführt za werden. Von hier aus gelangt 
das fein zerquetschte Rohr, nachdem es nochmals mit heifsem Wasser 
bespritzt ist, in die Nachquetsche uud wird hier einem Druck von 400 t 
ausgesetzt, um alsdann als Bagasse in feinen Streifen mit einem 
Feuchtigkeitsgehalt von 44%, und einem Gehalt von 1-1-9 9, des ur- 
sprünglich im Rohr vorhandenen Zuckers wie nachher beschrieben 
werden soll, weiter verwendet zu werden. 

Die Dreiwalzenmühlen- Arbeit vollzieht sich also bei dieser An- 
lage mit dreimaliger Pressung und doppelter Imbibition. 

Die Walzen der Rohrmühlen haben einen Durchmesser von 34" 
bei einer Länge von 78"; die beiden unteren Zylinder drehen sich in 
derselben Richtung, während der obere sich entgegengesetzt bewegt. 
Der gewonnene Saft läuft unter der Mühle in Behälter ab und das aus- 
geprelste Rohr tritt an der unteren, hinteren Walze aus. Von be- 
sonderer Wichtigkeit ist die Justierung der Walzenabstände, und 
zwar wird die Entfernung des vorderen Zuführungszylinders von der 
Oberwalze etwas gröfser gehalten, um einen leichten Kintritt der zu 
verarbeitenden Rohmasse zu erzielen, während der Zwischenraum 
der oberen von der hinteren Walze möglichst eng bemessen ist, da 
zwischen diesen das schon zerquetschte Material durchtritt. 

Die zu einer Walzenstrafse gehörigen Rohrmühlen werden je von 
einer Corlissmaschine m mit 30” Zylinderdurchmesser und 60” Hub 
angetrieben. Dieselbe macht 44-64 Umdrehungen in der Minute, 
die durch Rädergetriebe m, (Fig. 3) derart reduziert werden, dafs bei- 
spielsweise bei 45 Touren die obenerwihnten Brechwalzen eine Um- 
fangsgeschwindigkeit von 28’, die Vorquetschmühle eine solche von 
20', die zweite Rohrmühle 23’ und die dritte 26! Umfangsgeschwindig- 
keit pro Minute erhalten. 

Der aus der letzten Mühle austretende Rückstand, die Bagasse, 
wird im Kesselhaus als Heizmaterial verwendet und von einem ge- 
neigt angeordneten Elevator nach einem in einer Höhe von 25’ über 
dem Boden des Kesselhauses horizontal laufenden Conveyer gebracht, 
von dem aus sie іп den Fillriimpfen der einzelnen Kessel verteilt 
wird. 

Das Kesselhaus (Fig. 4) ist für die Aufstellung von 20 Kesseln a 
bemessen, deren bis jetzt 14 installiert sind; diese haben einen Duroh- 
messer von 7’, sind 20’ lang und werden von 118 4”-Rohren durch- 
zogen. Die Rostfläche der Kessel ist auf 36 U)’ festgesetzt, ihre Heiz- 
fläche beträgt 2600 Di, das Verhältnis beider ist also 1:72. 

Der іп den Rohrmühlen ausgeprefste Rohsaft läuft in unterhalb 
derselben angeordnete Pfannen, aus denen er durch ein Becherwerk 
über ein Kupfersieb geführt und in Sammelbehälter von 1000 Gall. 
Inhalt gebracht wird, während die Siebrückstände, durch Kratzer ent- 
fernt, wieder nach den Rohrmühlen befördert werden. Aus den 
Sammelbehiltern wird der Saft durch Pumpen in automatisch arbei- 
tende Mefsgefälse b (Fig. 4) geliefert, deren Einrichtung in der „Techn. 
Rdsch. 1903, Ausg. IV, Nr. 7 beschrieben ist; in Quantitäten von 
400 Did. e abgewogen, fliefst er alsdann nach den Scheidepfannen с, 
wo er unter Zusatz von der in dem Raum o erzeugten Kalkmilch oder 
sonstiger Reagenzien auf 230° F erhitzt wird. Aus den Scheide- 
pfannen с gelangt die Masse in die Tanks d,, in denen sich der 
Niederschlag am Boden absetzt, während der helle Saft darübersteht 
und in die Filter abgezogen wird, um dann in die Dünnsaftbehälter 
überzutreten. Der bei der Klärung gebildete Schlamm wird in be- 


sonderen Schlammscheidepfannen d nochmals mit Kalk aufgekocht, 
filtriert und dann wie der andere Saft in die Reservoire е geleitet. 

Aus den Dünnsaftbehältern е, in denen sich der aus den Filtern 
klar ablaufende Saft sammelt, wird derselbe kontinuierlich durch die 
Pumpen g, in die Verdampfer h abgezogen und dort eingedickt. 

Die beiden Verdampfer h, nach dem System Lillie gebaut, sind 
als Vierkörper-Apparate (Vierfach-Effekt) ausgeführt und werden durch 
den in der Leitung i zugeführten Abdampf der verschiedenen Dampf- 
maschinen beheizt. Die Arbeitsweise dieser Lillie- Mehrkörper -Ver- 
dampfer ist in der „Techn. Rdsch.‘“ Ausgabe IV, Jahrg. 1902, Nr. 6 
eingehend erläutert und sei deshalb hier nicht weiter. darauf ein- 
gegangen. SE қ ; 

Aus dem letzten Körper wird der Dicksaft durch die Pumpen g, 
in die Vakuumapparate в abgezogen und hier auf Korn verkocht. Ins- 
gesamt besitzt die Fabrik sechs solcher Apparate für eine tägliche 
Produktion von je 100 t Zucker; sie haben einen Durchmesser von 
1076”, der untere Teil ist konisch gestaltet, und in diesem befinden 
sich sechzehn 2”- Kupferheizrohre, die, in 6” gegenseitiger Entfernung 
angeordnet, eine Heizfläche von 1000 D’ repräsentieren. Das Verkochen 
erfolgt bei einem Vakuum von 27". 

Der Inhalt der Vakuumapparate gelangt in die Kristallisatoren s,, die 
mit den ersteren direkt verbunden sind. Diese Kristallisatoren, für die 
Kristallisation in der Bewegung eingerichtet, be- 
stehen aus einem zylindrischen Gefafs mit doppel- 
tem Mantel, in dem, von der Maschine k, an- 
getrieben, hölzerne Schläger langsam rotieren. Nach 
vollendeter Kristallisation wird die Füllmasse mit 
Hilfe von komprimierter Luft, die durch den Kom- 
pressor ©, erzeugt wird, aus dem Kristallisator 
herausgebracht und einem Mischapparat v zugeführt, 
aus dem die Zentrifugen s, gespeist werden. Diese, 
durch direkt auf der Zentrifugenwelle sitzende 
Peltonräder von 23” Durchmesser betrieben, ar- 
beiten mit 1000 Touren in der Minute und voll- 
ziehen das Ausschleudern des rohen Zuckers, in- 
dem bei den Rotationsbewegungen der Masse die 
anhaftende Melasse von den Zuckerkristallen ab- 
geschleudert und der fertige Rohzucker erhalten 
wird. Der so durch Zentrifugieren gewonnene Roh- 
zucker heilst erstes Produkt, es fällt direkt auf 
eine Schnecke und wird von dieser nach einem zum 
Zuckerlager führenden Elevator gebracht. 

Die Ablaufmelasse wird so weit als möglich 
verarbeitet und durch nochmaliges Einkochen das 
sogen. zweite Produkt hergestellt. Die Melasse 
kommt zunächst in Behälter u,, wird hier durch 
Wasser verdünnt und erwärmt, um ihr die Zähig- 
keit zu nehmen, durch die das Einzieben in das 
Vakuum erschwert werden würde. In letzterem 
wird dann die Melasse auf das „Zweitprodukt“ ver- 
kocht, von wo aus sie in eiserne Kästen läuft, in 
denen die Kristallisation vor sich geht. Ist die 
über dem erhaltenen Zucker stehende zweite Me- 
lasse klar, so wird die Masse aus dem Kasten her- 
ausgeholt und in gleicher Weise wie das Erst- 
produkt geschleudert. Die erhaltene zweite Me- 
lasse passiert zunächst die Schlammfilterpressen r 
und wird dann in die Behälter u, gebracht, welche 
12000 Gall. fassen; sie ist sehr arm an Zucker 
und erfordert eine besondere Behandlung für die 
Kristallisation. Zunächst wird sie verkocht und dann 
in einen Kristallisator von 9’ Durchmesser und 20’ Länge gebracht, 
in dem, wie oben beschrieben, mittels Holzschläger die Kristallisation 
in der Bewegung erfolgt. Nach ca. 8--- 16 Tagen wird die Masse 
herausgenommen und der erhaltene Zucker in die Vakuumpfanne des 
Erstproduktes getan, also nicht selbständig weiter verarbeitet. 

Die entnommene dritte Melasse wird nicht mehr verkocht, sie 
wird gewogen und alsdann entweder der Bagasse der Rohrmühlen 
beigemengt und im Kesselhaus mit verbrannt oder mit Wasser ver- 
mischt als Düngemittel benutzt. Der in dieser Anlage erzeugte 
Zucker wird in zwei Qualitäten A und B verkauft; die Klasse A um- 
fafst den gesamten Zucker Nr. 1, der eine Reinheit von 97 — 98,5%, 
aufweist; Qualität B ist ein weicher Zucker mit einer Reinheit von 
93--96%). Der Zucker wird in Säcke zu 125 Pfd.e verpackt, die 
im Lagerraum je 200 zusammen auf einen Wagen verladen und nach 
dem Hafen zum Weitertransport gefahren werden. 

Zu erwähnen wäre noch, dafs die Anlage mit elektrischer Beleuch- 
tang versehen und zu diesem Zweck eine 50 KW-Westinghouse-Dynamo 
k (Fig. 4) eingerichtet ist, die auf acht Stromkreise verteilt 700 sech- 
zehnkerzige Glühlampen im Inneren der Gebäude und 40 Glühlampen 
von 100 Kerzen Leuchtkraft speist, welch letztere auf 24' hohen 
Standern installiert sind und speziell die für die Zufuhr des Zucker- 
rohres und die Weiterbeförderung des fertigen Zuckers innerhalb der 
Anlage befindlichen Bahnlinien beleuchten. 

Um von den unteren Räumen nach oben zu gelangen, ist ein 
hydraulischer Personenaufzug p (Fig. 4) vorgesehen, der, mit Druck- 
wasser von 60 —- 100 Pfd. Druck betrieben, von dem untersten Boden 
nach dem Vakuumraum führt. In der Längsrichtung werden die 
Räume von einem Laufkran 1 bestrichen. q 4, да sind Laboratorien- 
räume resp. Bureaux. 
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Landwirtschaft. 
Tierzucht nud Gartenban. 


Neue Zwillings- oder Wendepflüge 
von Rud. Sack in Leipzig-Plagwitz. 


(Mit Abbildungen, Fig. 21-24.) 
Nachdruck verboten. 

Hinsichtlich der von der Maschinenfabrik Rud. Sack in Leipzig- 
Plagwitz gebauten Wendepflüge hat man zu unterscheiden zwischen 
einfachen und Zwillingswendepflügen. 

Bei den einfachen Wendepflügen, wie ein solcher in Fig. 21 
dargestellt ist, dreht sich der Körper um den Gründel; die betr. 
Stelle ist derart abgeschlossen, dafs Erde nicht in sie hineinfallen 
kann. Durch die Wendung des Körpers stellt sich auch das Sech 
selbsttätig nach rechts und links auf den Griff ein. Eine beson- 
dere, an sieh einfache Vorrichtung hält den Pflugkörper in den 
beiden Stellungen fest. Der Gründel des abgebildeten Wendepfluges 
ist aus Stahl und der Körper aus Stahlgufs mit breiten Panzerplatten 


Fig. 22. 
Fig. 21 и. 22. Neue Zwillings- oder Wendepfliige von Rud. Sack in Leipsig- Plagwits. 


versehen. Der Pflug besitzt Selbstführung, sein Tiefgang beläuft 
sich auf 9—18 om, das Gewicht auf 99 kg. Das Vorgestell, welches 
die Abbildung zeigt, ist ein sogen. einfaches mit gerader, fester 
Achse. 

Bei dem Wendepflug, Fig. 22, liegt der Drehpunkt des Körpers 

unter dem Gründel; letzterer erhält dadurch eine höhere Lage, das 
Sech hat eine feste für beide Seiten passende Stellung. Der Gründel 
an sich ist ein sogen. Doppelgründel; der Pflug ist für einen Tiefgang 
von 8--20 cm verwendbar; sein Gewicht stellt sich auf 100 kg, 
Selbstführung ist auch hier vorhanden. 
- Веі dem dritten Typ des einfachen Wendepfluges, von der 
Fig. 23 allerdings nur den Körper mit einem drehbaren Vorschneider 
wiedergibt, dreht sich der ganze Körper unter dem Gründel und 
ein Sech kann überhaupt nicht verwendet werden. Dagegen wird zu 
dem Pfluge der in Fig. 23 angedeutete Vorschneider geliefert, dessen 
drehbarer Körper bei jeder Wendung des Pfluges für Rechts- oder 
Links-Wendung der Furche eingestellt wird. 

Der Typ an sich gilt als sogen. leichter „Unterwender“ und be- 
sitzt Stahlgründel mit oder ohne Selbstfihrung sowie Unterkörper 
aus Stahlguls oder Gufseisen; der Tiefgang beläuft sich auf 4-18 ош, 
das Gewicht auf 75 kg, mit Vorschneider auf 75 + 7 = 82 kg. 

Neben dem Haupttyp werden noch zwei Nebentype ausgeführt, 
von denen der schwerere für einen Tiefgang von 8—21 und der 
leichtere für einen solchen von 4—16 cm verwendbar ist. 

Alle einfachen Wendepflüge haben, wie dies aus den Fig. 21 u. 22 
ja auch erkenntlich ist, Vordergestelle mit gerader, fester 
Achse und da nun die Räder desselben bei den Wendepflügen ab- 
wechselnd in der Furche gehen, so müssen sie gleich hoch sein. Das 
aber würde beim Tiefpflügen dazu führen, dafs das Gestell nach der 
Furchenseite überhängt. Am schlimmsten würde dieses Hängen be- 


merkbar werden, wenn der Pflug am Hange entlang arbeitet und die 
Furche abwärts gewendet werden mufs. 

у Soll in einem derartigen Fall der Gründel immer senkrecht über 
dem Angriffspunkt der Kette stehen, was nebenbei bemerkt fir den 
regelmafsigen Gang des Pfluges nötig ist, so mufs man ihn auf dem 
Lager des Gründels in eine Кегһе aufser der Mitte nach dem höher- 
stehenden Rade zu legen. 

Besser jedoch arbeiten die Wendepflige, wenn man ihnen ein 
Vordeirgestell gibt, dessen Achse drehbar und ,-Г -ібгшір 
gebogen ist. Eine solche Achse lafst mittels eines Hebels sich immer 
so einstellen, dafs die Räder und das ganze Vordergestell gerade 
stehen. Der Hebel selbst greift mittels Einlegers in die Verzahnung 
eines Bogens ein und hält die Achse in ihrer Stellung fest. 

Die konstruktive Ausführung der Sackschen Zwillingspflüge 
ist aus Fig. 24 zu ersehen. Dieser Typ besitzt zwei Vorschneider und 
zwei Seche, welche nebst den beiden Pflugkörpern fest an einem 
Doppelgründel 
angebracht 

sind. Ebenso 

wird der Typ 
stets mit einem 
Vordergestell 
mit drehbarer 

Achse geliefert. 

Beim Wenden 

mufs daher der 

ganze Hinter- 
pflug umge- 

dreht werden, 

aus welchem 

Grunde hier 

auch die Zug- 
ketten der 

Selbstfibrung 

an einem um 


Fig. 24. 
Fig. 23 u. 24. Neue Zwiltings- oder Wendepfläge con Rud. Sack in Leipzig- Plagwitz. 


den Gründel drehbaren Ring angehängt sind. Sie drehen sich infolge- 
dessen nicht mit, wenn der Gründel gewendet wird. Ein Vorstecker, 
der vor und nach jeder Wendung aus- und einzuschalten ist, hält die 
Zugvorrichtung in der entsprechenden Stellung fest. 

Das Wenden an sich kann ohne gröfsere Anstrengung geschehen, 
wenn man den Pflug zuerst auf die Streichbleche umlegt, dann den 
Schieber der drehbaren Handhaben löst, diese auf die andere Seite 
legt und so den Pflug durch das Anziehen des Gespannes auf die 
andere Seite stellen 18/64. Danach stellt man den Selbstführungsring 
und die drehbare Achse des Vordergestells für die andere Richtung 
ein und hat so den Pflug für die neue Furche fertig gemacht. 

Auf Wunsch kann das Vorgestell auch mit einer Stellschraube 
zum Heben und Senken des Gründellagers ausgerüstet werden. 

Der durch Fig. 24 veranschaulichte Pflug ist für einen Tiefgang 
von 13--26 om berechnet; sein Gewicht beträgt rd. 135 kg. 


Verschlufsdeckel für hölzerne Milchfässer 
von G. Struck in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 25.) 

Bei der Ausarbeitung des ihm unter D. R.-G.-M. 211655 geschütz- 
ten Verschlufsdeckels für hölzerne Milchfässer ging 
G. Struck in Berlin N 20, Biesenthalerstr. 21, von der Voraus- 
setzung aus, dafs nur derjenige Verschlufs des Milchfasses einen An- 
spruch auf praktischen Wert habe, der allen hygienischen Anfor- 
derungen gerecht wird. 

Diese aber laufen in der Hauptsache darauf hinaus, von der 
Milch jede Unreinlichkeit fern zu halten, sie also im Fals so ein- 
zuschliefsen, dafs weder Staub und Schmutz, noch verunreinigte Milch 
und andere Flüssigkeiten durch den Verschlufs in das Fals gelangen 
können. Weiter aber soll der betreffende Verschlufs auch konstruktiv 
einfach sein, er шш sich leicht und schnell aufsetzen sowie verschliefsen, 
aber auch schnell wieder abheben lassen. 

Allen diesen Anforderungen wird der Strucksche Verschlufs ge- 
recht, bei dem man, um das Fafs zu verschliefsen, nur den mit 


einer Kette (vgl. Fig. 25) am Fals festgelegten Deckel in das Mund- 
loch im Boden des Fasses einzusetzen hat. Dann dreht man den 
Deckel soweit um seine Achse, dafs der an ihm angebrachte eiserne 
Steg mit dem Ansatz an die auf den Boden des Fasses aufgeschraub- 
ten Lager schlägt und legt danach den grofsen Bügel nach der 
andern Seite um. 


Fig. 25. Verschlufsdeckel für hölzerne Milchfässer von б. Struck in Berlin. 

Je nach Belieben kann der Verschlufs mit einer Plombe oder 
einem Schlofs versehen werden, so dafs ein Zurücklegen des Biigels 
ohne Zerstörung der Plombe oder des Schlosses unmöglich gemacht ist. 

Beim Öffnen des Milchfasses verfährt man umgekehrt; man 
löst die Plombe, legt den Bügel zurück und nimmt den Deckel, den 
шап, jetzt etwas nach der entgegengesetzten Richtung gedreht hat, 

eraus. 

Das geöffnete Fafs lafst sich am grofsen Bügel wie ein Eimer 
transportieren, im geschlossenen Zustand dagegen trägt man 
es am kleinen Bügel des Deckels. Sind die Dimensionen des Fasses 

derartige, dafs ein einzelner Mann dasselbe nicht mehr tragen 
kann, so wird es gerollt; der Verschlufs verhindert auch hier- 
bei jeden Verlust an Milch. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 26.) 


Auslesemaschine mit schräg gelagerten, rotierenden 
gelochten Blechen, besonders für ein Gemisch von Weizen 
und Hafer von Charles Henry Scott in South Minnea- 
polis Hennepin, У. St. А. D. К.Р. 146325. Das auf- 
gegebene Gut gelangt auf gelochte Scheiben, die dicht über 
einer festen schrägen Platte rotieren. Die Weizenkörner 
werden bei der Rotation durch die Lochungen mit nach oben 
genommen und durch einen an der höchsten Stelle der festen 
Platte angebrachten Schlitz in eine Ablaufrinne fallen ge- 
lassen. Die Haferkörner werden dabei durch eine über der 
rotierenden Platte angeordnete Kanevasdecke umgelegt und 
gleiten über die gelochte Platte hinweg in einen an der 
tiefsten Stelle derselben angebrachten weiteren Ablauf. 

Strohpresse von Johann Айё шек іп Rozhowitz b. Hermann- 
Mestetz, Böhmen. D. R.-P. 143133. (Fig. 26.) Die zur Aufnahme und 
Pressung des Strohes dienenden vier Kammern 4 sind in einer Walze 5 
angeordnet. Ihre Böden 6 sind kreuzweise untereinander verbunden 
und mit Fortsätzen 7 
versehen. Wenn nun 
eine Kammer voll- 
gefüllt und gestopft 
ist, wird durch einen 
der Fortsätze 7 ein 
Hebel 8 ein wenig ver- 
dreht, und dadurch 
eine Kupplung ein- 
geriickt, welche die 
Walze um 90° weiter- 
dreht. Gleichzeitig 
wird durch die Be- 
wegung des Hebels 8 
durch ein geeignetes 
Gestänge der Kamm 
16 in die Höhe ge- 
schwungen, so dafs 
die weitere Zufuhr von Material während der Drehung der Walze 
verhindert wird. Die Feststellung der Walze erfolgt durch den am 
Hebel 8 sitzenden Stift 20, der in nicht dargestellte Einschnitte der 
Walze einfällt. Durch die Spannung der auf den Hebel 8 wirken- 
den Feder 9 kann der Grad der Pressung in den Kammern 4 ein- 
gestellt werden. 

Vorrichtung zur Ausführung feldwirtschaftlicher Arbeiten in 
spiraligen Arbeitsbahnen mit Motorbetrieb von Kurt Dachsel in 
Dresden und Felix Finke in Hosterwitz b. Dresden. D. R.-P. 
146382. Das Gerät ist bei seinem Umlauf um eine Achse an einem 
Seil angehängt, welches sich bei jedem Umgange des Geräts auf eine 
auf der genannten Achse sitzende Trommel um ein solches Stück auf- 
wickelt, als der Arbeitsbreite des Geräts entspricht. 


Fig. 26. 


Strohpresse. 


UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe IV. 


Nr. 3. 


Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 
Landwirtschaft und Gartenbau. 
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Neuere Maschinen zur Makkaroni- und Nudel- 
fabrikation 


von Ceschina, Busi & C. in Brescia bei Neapel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 27--31) 
Nachdruck verboten. 
Man unterscheidet in Italien zwischen der Fabrikation von Makka- 
roni und Nudeln aus weichem und hartem Teig. Das erste Verfahren 
ist im südlichen, das andre im nördlichen Teile Italiens verbreiteter, 
was schon daraus hervor- 
zugehen scheint, dafs man 
das erstere auch als neapoli- 
tanisches, das letztere als 
das Genueser Verfahren be- 


zeichnet. 
In der Fabrikation der 
harten Nudeln und 


Makkaroni spielt пепег- 
dings die Knetmaschine 
mit gerillten Kegel- 
walzen eine hervorragende 
Rolle; sie bietet nämlich die 
Miglichkeit, einen Teig von 
sehr gleichmäfsiger Beschaf- 
fenheit bei geringem Aufwand 
an Zeit und Kraft zu er- 
zeugen. Hinsichtlich der kon- 
struktiven Ausführung der 
Knetmaschinen herrscht, na- 
turgemäfs eine gewisse Über- 
einstimmung insofern, als ge- 
wöhnlich der Trog den Teil 
darstellt, der die übrigen be- 
weglichen Elemente antreibt. 

Die Maschinenfabrik Ce- 
schina Busi & C. in 
Brescia bei Neapel gibt 
nun ihren neusten Knet- 
maschinen die Form der Fig. 
27 und fertigt sie in drei 
Gröfsen für Füllungen von 
30, 60 und 100 kg an. Der 
Trog hat bei der kleinsten 
Maschine einen Durchmesser 
von 100, bei der zweiten 
einen solchen von 125 und 
bei der dritten einen von 
150 em, die Tourenzahl stellt = = 
sich auf 180 und das Ge- = 
wicht auf 800 resp. 1500 und 
2500 kg. 

Der Trog wird von einem sehr breit ausladenden Hohlgufsfuls ge- 
tragen, derart, dafs er auf ihm rotieren kann. Im Trog befinden sich 
zwei am Umfang mit zahnartigen sehr tiefen Längsriefen versehene 
Kegel, deren Mittelachsen so gelegt sind, dals die Spitzen der Kegel 
genau mit der Drehachse des Troges zusammenfallen. Die Kegel wer- 
den von einer entsprechend geformten Traverse getragen, durch welche 
die Tragwelle zentral hindurchgeführt wurde. Oben trägt letztere 
einen Fangring, ebenso ist der ‘unmittelbar anschliefsende Teil der 
Achse mit Gewinde versehen, auf dem sich ein Griffrad auf- und nieder- 
schrauben läfst, mit dessen Hilfe man die Kegel einstellen kann. 

Die Rotationsbewegung des Troges wird durch Vermittlung eines 
Riemenscheibenvorgeleges bewirkt, das auf der Rückseite.der Maschine 
vorgesehen ist und mit Ausrückung von Hand ausgerüstet wurde. Eine 
Schnecke auf der Vorgelegewelle überträgt die Bewegung auf den 
Schneckenradkranz am Trog. 

Zum Loslösen des Teiges vom Boden des Troges und zum Wenden, 
sowie Zuschieben desselben nach den Kegeln hin dient ein eigenartiger 
Flügel, dessen Halter und obere Endpartie in Fig. 27 ersichtlich sind. 
Der Flügel kann vertikal und horizontal verstellt werden. Im ersten 
Fall verändert: man seinen Abstand vom Boden des Troges, im letzten 
seine Lage zur Umfläche des vor ihm laufenden Kegels. Die ver- 


Fig. 27. Teigknetmaschine. 


tikale Verstellung des Schabers erfolgt durch Dreben einer mit einem 
Handrad versehenen Mutter, in der sich die Tragstange des Schabers 
auf- und niederschraubt. Die Verstellung in der Querrichtung erfolgt 
mittels Handrades und einer Spindel, wobei die letztere auf einen 
Kulissenstein wirkt, der in der an der Traverse festgeschraubten 
Konsole ruht. 

Es ist Vorsorge getroffen, dafs man das Vorgelege auf der Rück- 
seite des Troges von der Vorderseite der Maschine aus an- und ab- 
stellen kann, und ebenso läfst sich die Welle des Vorgeleges in ihren 
Lagern in der Längsrichtung genau justieren. Schnecke und Schnecken-. 
radkranz sind gegen unbefugte Berührung gesichert. 

Zum Auswalzen des Teiges ist das durch Fig. 28 veranschau- 
lichte Teigwalzwerk von der genannten Firma bestimmt. Das- 
selbe hat Walzen von 0,3 m Durchmesser sowie 0,88 m Länge und 
bedarf eines Aufstellungsraumes von 2,4% 2,4 m Grundfläche sowie 

: -—#% 1,8 m Höhe; seine Antriebs- 
riemenscheibe besitzt bei 
0,125 m Breite 0,6 m Durch- 
messer und macht 120 Touren 
in der Minute; das Gewicht 
der betriebsfertig zusammen- 
gestellten Maschine beträgt 
2300 kg. а 

Die beiden Walzen war- 
den in zwei Stander einge- 
lagert, derart, dafs die Lager 
der unteren fest und die der 
oberen vertikal verstellbar 
sind. Letztere hängen an 
zwei Spindeln, die man von 
Hand unter Benutzung eines 
Griffrades und durch Ver- 
mittlung von konischen Rä- 
dern in den Ständern auf- 
und niederschrauben kann. 

Die Übertragung der Be- 
wegung von der Antriebs- 
scheibe auf die Walzen er- 
folgt durch Räder in der 
Weise, dafs die Welle der 
Scheibe in den Unterbau der 
Maschine hineingreift und 
durch Stirnräder eine darin 
gelagerte Zwischenwelle be- 
tätigt. Diese treibt durch 
einen zweiten Radsatz mit 
starker Übersetzung ins Lang- 
same die untere Walze, von 
der dann wieder durch den 
in Fig. 28 vorn am Ständer 
erkennbaren doppelten Rad- 
satz die Oberwalze bewegt. 
wird. 

Der auszuwalzende ge- 
knetete Teig wird aus der 
Knetmaschine auf den Ein- 
ziehtisch des Walzwerkes ge- 
bracht und tritt nach Passieren der Walzen auf dem Auslauftisch in 
Form eines gleichmälsig dicken Fladens wieder zu Tage. Die kräftige 
Bauart befähigt die Maschine mit hohem Druck zu arbeiten; das An- 
und Abstellen des Vorgeleges kann vom Stand des Arbeiters aus durch 
einen Handhebel bewirkt werden. 

Zum Formen der Makkaroni und Nudeln baut die genannte Firma 
stehende und liegende Makkaronipressen mit Schrauben- 
und mit hydraulischem Antrieb in den verschiedenartigsten 
Dimensionen und Formen, von denen im folgenden nur einige der 
neueren, die das Konstruktionsprinzip besonders deutlich wiedergeben, 
besprochen werden sollen. 

So stellt Fig. 30 eine stehende Makkaronipresse mit 
Schraubenspindelbewegung dar, die sich vor allem dadurch 
kennzeichnet, dafs nahezu alle zum Betrieb der Presse erforderlichen 
Bewegungen automatisch vor sich gehen; dies gilt vor allem vom 
Senken und Heben des Prefskolbens sowie von den Funktionen des 
Abschneidapparates. 

In der Hauptsache besteht die Presse aus einem Hohlgufsbock 
von f)-Form für die Unterbringung des Antriebes und zwei schmiede- 
eisernen Säulen mit aufgesetzter Gufstraverse für die Führung der 
Arbeitszylinder und Druckspindel. Arbeitszylinder sind hier zwei vor- 
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handen, die an der einen Säule so befestigt sind, dafs sie um dieselbe Genau wie bei dieser ist auch bei der Presse, Fig. 31, ein Hilfs- 
ausgeschwungen werden können, derart, dafs, wenn der eine Zylinder | stempel vorhanden, mit dem man den in den ausgeschwenkten Zylinder 
sich in der Prefsstellung befindet, der zweite gefüllt werden kann, | frisch eingefüllten Teig etwas zusammendriicken kann. Der Stempel hat 
was insofern wichtig ist, als dadurch die Leistung der Maschine auf | Plattenform und hängt an einer Schraubenspindel, die sich mit Hilfe 
das Doppelte einer einzylindrigen gebracht wird. eines Handrades auf- und niederschrauben läfst. 

Die Schraubenspindel schraubt sich in einem auf der Traverse | Eine liegende Schraubenpresse für Makkaroni und 
gelagerten grofsen Stirnrad auf und nieder und trägt am unteren | Nudeln stellt Fig. 29 dar. Auch bei dieser kamen konstruktiv die- 
Ende den Prefskopf. Das Stirnrad wiederum untersteht dem Einflufs | selben Prinzipien zur Geltung wie bei den vorher beschriebenen Pressen 
eines Trieblings, stehender Bau- 
auf dessenAchse art, nur machte 
ein Копізеһев es sich erforder- 
Rad angebracht lich, die Haupt- 
ist, dem man antriebswelle 
vom Hauptan- mit dem einen 
triebsvorgelege Ende in einen 
aus unter Ver- Bock zu legen, 
mittlung eines der unmittelbar 
Stirnradsatzes neben der Ma- 
eine rotierende schine auf den 
Bewegung ег- Fufsboden ge- 


teilt. Geeignete schraubt wurde. 
Kupplungsein- Ebenso be- 

richtungen er- gnügteman sich 
möglichen es hier mit nur 
endlich, die einem Prefs- 
Spindel mit zylinder, der 
langsamem Vor- dann naturge- 


schub und mäls auf dem 


schnellemRück- kastenartigen 
gang arbeiten Unterbau der 
zu lassen. Maschine fest- 

Von der geschraubt wer- 


Hauptwelle aus 
erhält dann 
auch der Ab- 
schneidapparat 
seinen Antrieb, 
und zwar be- 
tätigtdieHaupt- 
welledurch Кіе 
men eine Zwi- | 


den konnte, also 
jederzeit abzu- 
heben ist. Ab- 
nehmbar von 
diesem Unter- 
bau ist auch 
das grofse Lager 
fir die Schrau- 
benspindel, das 


schenwelle mit mit dem Zylin- 
aufgekeiltem der durchjeinen 
Riemenkonus, Anker starr уег- 
von der aus banden wurde. 
durch eine Die Schrau- 


zweite Zwischenwelle mit- 
tels Stufenscheibentriebes die 
Treibachse des Abschneiders 
bewegt wird. Handrad und 
Spindel erlauben es, den über 
die beiden Riemenkonen ge- 
legten Riemen zu verstellen 
und so die Umlaufsgeschwin- 
digkeit des zweiten Konus in 
sehr minimalen Grenzen zu 
ändern, was im Verein mit 
dem fünfstufigen Riementrieb 
und der in den Rädern vor- 
handenen Übersetzung die 
Möglichkeit bietet, Makkaroni 
und Nudeln von sehr ver- 
schiedenartiger länge her- 
zustellen. 

Die Presse wird mit Zy- 
lindern von 270 und 285 mm 
Bohrung und passend für eine 
Füllung von 40 resp. 50 kg 
geliefert ; ihr Gewicht stellt 
sich dabei auf 3200 resp. 
3500 kg. 

Wesentlich schwerer ist 
die durch Fig. 31 veranschau- | 
lichte Schraubenpresse 
für lange Makkaroni. 
Diese wird mit Zylindern von 


benspindel erhält ihren An- 
trieb durch ein grofses Stirn- 
rad von einem Triebling aus, 
der auf einer im Unterbau 
(Sockel) der Maschine ge- 
lagerten Welle festgekeilt ist. 
Der Sicherheit halber ist 
dieser Wellenstumpf aufsen 
noch einmal in eine H-förmige 
Führung gebettet, die an 
einer Gleitstange vertikal 
genau eingestellt werden 
kann. Innerhalb des Sockels 
trägt der Wellenstumpf ein 
konisches Rad, das von einem 
ebensolchen auf der Vor- 
gelegewelle angetrieben wird. 
čin Stirnrad auf der letz- 
teren empfängt die Kraft für 
den Vorschub der Spindel von 
der Hauptantriebs - Riemen- 
scheibe. Für den schnellen 
Rücklauf der Spindel sitzen 
auf der Vorgelegewelle eine 
| Fest- und Losscheihe, die 
momentan eingekuppelt wer- 
den können, nachdem das 
kleine Zwischenrad auf der 
Hauptwelle ausgekuppelt 
worden ist. 


300 und 320 mm Bohrung, j Das Ein- und Ausrücken 
passend für eine Füllung von Fig. 29. Teig- Auswirk- und Formmaschine von Ceschina, Busi 4 C. in Brescia bei Neapel. des Hauptantriebriemens ge- 
60-70 kg gebaut und hat im schieht von Hand mit Hilfe 


ersten Fall ein Gewicht von 4000, im zweiten ein solches von 4300 kg. | einer Stange, die sich in der hohlen Tragachse für die Kupplungsgabel 
Hier fehlt die Abschneideinrichtung und damit auch der für ihren | führt und letztere selbst durch einen Schlitz im Rohr mit einem 

Betrieb erforderliche Rädermechanismus. Ebenso ist hier an Stelle des | Finger erfafst. Die den Rücklauf bewirkende Riemenscheibe wird 

gulseisernen | ]-förmigen Ständers ein Säulenpaar getreten, weil hier | ebenfalls von Hand, aber unabhängig von der ersten Scheibe, ein- 

die Last der Antriebsmechanismen unmittelbar auf die Tragsäulen für | und ausgerückt. 

die beiden Arbeitszylinder abgeworfen werden konnte. Dem Säulen- Der Antrieb der Abschneidevorrichtung erfolgt von der Haupt- 

paar fällt lediglich die Rolle von Stützen zu; sie stehen unterhalb | welle aus durch doppeltes Stufenscheibenvorgelege in Verbindung mit 

der beiden an den Hauptsäulen angelenkten Tragarme, auf denen ein | Rädern. 

Hohlgufsrahmen von nahezu rechteckiger Form festgeschraubt wurde, Die Presse wird mit Zylindern von 180, 200 und 220 mm Bohrung, 

an dem Vorgelege und Umsteuerungsgetriebe ihren Platz gefunden | passend für eine Füllung von 15, 20 und 25 kg geliefert; ihr Total- 

haben. Das letztere sowohl wie das Vorgelege entsprechen in ihrer | gewicht stellt sich dabei auf 1350, 1450 und 1550 kg. 

Anordnung genau den gleichartigen Teilen der Presse, Fig. 30. (Schlufs folgt.) 
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Grundsätze für die Einrichtung kleiner Mühlen. 
Über die Prinzipien, die für die Einrichtung kleiner 
Mühlen mafsgebend sein sollen, schreibt ein Praktiker in den 
„Ungarischen Mühlen-Nachrichten“ das Folgende: Früher bildeten eine 
Reinigungsmaschine, ein Mahlgang und zwei Zylinder 
schon eine vollständige Mühleneinrichtung und soweit, als Anlagekosten 
und Ausgaben für die Unterhaltung und Bedienung in Frage kamen, 
war ein derartiges Mühlensystem sehr praktisch und genügend. 
Später brachte dann die Griefs- und Dunstputzmaschine 
einen völligen Systemwechsel. Das einfache Sortiersieb ohne Wind- 
lüfter ist allmählich in mehrere übergegangen, während gleichzeitig 
der Windlüfter zu einer ausschlaggebenden Bedeutung an der 
Dunstputzmaschine gelangt ist. Vollkommene Maschinen sind in der 
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Fig. 30. 
Fig. 30 и. 31. 


Folgefauf diesem Gebiet entstanden, die das Putzen der Griefse auf 
sehr sparsame Weise bewirken, indem wenig Raum zur Aufstellung 
und geringe Triebkraft nötig sind und kein Staub entweicht. 

Das richtige Arrangement der Griefsputzerei ist eine Hauptsache 
in einer wirtschaftlich vorteilhaft eingerichteten Mühle. Die 
Kopperei bildet die Seele der Müllerei, daher diese, wenn 
schon nicht vollkommen, so doch gut durchgebildet sein mufs. In der 
Kopperei müssen Tarare oder Eureka, Schälmaschine und’ 
Trieure unbedingt vorhanden sein und vor dem Trieureinlauf soll 
auch ein Magnet behufs Ausscheidung von Eisengegenständen ange- 
bracht werden. 

Was die Walzenstühle anbelangt, so dürfen nur solche bester 
Güte zur Aufstellung kommen. Solange die Walzen genau Stellung 
haben und die Lager nicht abgenutzt sind, macht es wenig aus, wie 
der Stuhl gebaut ist, soweit die Wirkungsweise der Walzen in Be- 
tracht kommt, aber in bezug auf die Speisung ist es von vornherein 
nicht einerlei. Die Speisevorrichtung mufs mit Sicherheit so funktio- | 
nieren, dafs ein dünner, schleierartiger Strahl gleichmafsig über die 
ganze Walzenlänge herunterfällt, andernfalls ist der Schaden bedeutend. 
Die Sortierung der Griefse und Dunste und die Abscheidung der 
Schrotmehle ist ebenfalls ein wichtiger Punkt. Die Griefse müssen 


möglichst grofs, rund und frei von feuchten Teilen fallen. Die Ma- 
schine, mit welcher die Sortierung der Griefse und Dunste erfolgen 
soll, mufs die Griefse vom Mehl trennen, ohne die Farbe des letzteren 
zu verschlechtern. Aus diesem Grund müssen Maschinen gewählt 
werden, die derartige Arbeiten einerseits schonend verrichten, ander- 
seits aber wieder sicher in ihrer Wirkung sind. 

Der nächste Schritt nach beendeter Mehlabscheidung und Sortie- 
rung der Griefse und Dunste nach der Körnergröfse ist das sogen. 
Putzen derselben. Für diesen Zweck gibt es heute zahlreiche Kon- 
struktionen von Griefsputzmaschinen, die meistens alle ihren Zweck 
erfüllen. Da die Griefsputzerei einen wesentlichen Einflufs auf die 
Beschaffenheit des Mehles ausübt, so ist deren Bedeutung nicht zu 
unterschätzen. Sind die Griefse sauber geputzt, so gelangen sie zu den 
Auffléswalzen, wobei man darauf zu achten hat, dafs sie den 


Fig. 31. 


Makkaronipressen con Ceschina. Busi у С. in Brescia bei Neapel. 


Walzen möglichst rein, ohne Mehlzusatz zugeführt werden, wodurch 
deren Leistung erhöht wird. 

Fragt man sich nun, welches das rationellste Mahlsystem 
ist, so 18(8 sich hierauf folgendes sagen: Eine far vollkommene Reini- 
gung des Getreides eingerichtete Körnerputzerei, verbunden mit einer 
Einrichtung zum Sortieren und Reinigen der zerbrochenen und kleinen 
Körner, so dafs dieselben mit zu den Schrotwalzen geführt werden 
können, ist zunächst Hauptbedingung. Sodann ist ein Stand solid 
gebaute Walzenstühle mit zweckentsprechender Riffelung, präziser 
Justierung, zuverlässiger Differential - Geschwindigkeit und genauer 
Speisevorrichtung vorzusehen. Darauf kommt ein System von Schrot- 
vorsichtern zur Einstellung, das von jeder Schrotung alle (iriefse und 
Dunste gut ausscheidet. Weiterhin hat eine Griefs- und Dunstsortie- 
rung zu folgen, welche die Schrotmehle von den Griefsen vollständig ab- 
zieht, schliefslich eine Griefs- und Dunstputzmaschine, die alle flockigen 
und wolligen Substanzen aus den Griefsen zuverlässig entfernt und zu- 
letzt ein Auflös- und Ausmahlverfahren, durch welches das Mehl voll- 


; ständig von den Griefsen abgezogen wird. Kurz gesagt ist das beste 


Mahlverfahren jenes, das aus einer bestimmten Körnermenge mit 
einer gewissen Kraftverwendung die gröfstmögliche Menge bes 


| Mehle erzeugt. 1 


Gärungsindustrie. 
Kohlensänre- und Kälteindustrie. 


Exhaustor für Vormaischbottiche 
von С. @. Bohm in Fredersdorf (Ostbahn) bei Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 32.) 
Die neue Exhaustorkonstruktion der Firma С. 6. Bohm in Freders- 


Nachdruck verboten. 


dorf kennzeichnet sich vor allem dadurch, dafs das Qualmrohr f (Fig. 32), · 


das zwischen dem Vormaischbottich und dem 1 m über letzterem einmün- 
denden Ausblaserohr a sitzt, nicht mehr zylindrisch, sondern konisch ge- 
staltet ist und unten einen Durchmesser von 0,5 m aufweist. Der 
Dampf tritt durch die Leitung о, die vorn eine Düse d trägt, ein; 
das aus dem Ausblaserohr austretende gedämpfte Material wird durch 
einen engen Schlitz hindurchgeprefst, der mit Hilfe eines von unten in 
das Ausblaserohr eingeführten Kegels b 

ebildet wird. Letzterer kann von dem 

lebel b, aus in vertikaler Richtung be- 

wegt und damit die Weite des erwähn- 
ten Schlitzes verändert werden. Die 
Kartoffelmassen fallen in Form eines 
dünnen Kegelmantels in den Vormaisch- 
bottich hinab und werden auf diesem 
Wege durch die ihm entgegentretende 
Luft stark gekühlt. Die Möglichkeit, 
den Kegel b zu bewegen, bringt zugleich 
mit sich, dafs Steine, die beim Waschen 
der Kartoffeln in den Henze- Dämpfer 
und durch das Ausblaserohr vor den Kegel 
b gekommen sind, leicht nach dem Vor- 
maischbottich entfernt werden können. 

Das Qualmrohr f ist wie bei der 
frühefen Konstruktion mit Luftöffnungen 
f, versehen, vor denen Schutzringe f, 
angeordnet sind. Oberhalb des Ausblase- 
rohres ist ein Kondenswassersammler e 
eingerichtet, von dem aus eine Leitung 
е, nach unten führt; es wird hierdurcl 
alles Kondenswasser gesammelt und eine 
unnötige Verdünnung der Maische ver- 
mieden. 

Bei Anwendung dieses Exhaustors 
kann bei richtiger Handhabung des Aus- 
maischens ohne Wasserkühlung, durch 
Luftkühlung allein, die Maischtemperatur inne gehalten werden, was 
speziell für solche Brauereien, die an Wassermangel leiden, von beson- 
derem Vorteil ist. Auch sonst ist die Anwendung von Kühlwasser nicht 
empfehlenswert, weil hierbei stets ein Teil der auf die Kühlrohre fallenden 
Kartoffelmasse erstarrt und во dem Verzuckerungsprozefs entzogen wird. 
Es ist hinlänglich bekannt, dafs in Vormaischbottichen mit ungenügender 
Ausblasevorrichtung beim Reinigen stets eine grölsere Menge unver- 
zuckerten, verkleisterten Stärkemehls aus dem Bottich, dem Exhaustor 
und dem Rührwerk entfernt werden mufs; diese Verluste an brauchbarem 
Stärkemehl werden bei dem neuen Exhaustor auf ein Minimum reduziert. 


Fig. 32. Bxhaustor für Vormaisch- 
bottiche von С. 6. Bohm in Freders- 
6 dorf. 


Einrichtung für Hopfenlagerung 
von Hans Humbser in Fürth (Bayern). 
(Mit Abbildungen, Fig. 33 u. 34.) 
Nachdruck verboten. 

Für die Konservierung des Hopfens, die bekanntlich mit grofsen 
Schwierigkeiten verbunden ist, sinde bereits verschiedene Verfahren 
angegeben worden. Meist wird der Hopfen unmittelbar nach der 
Ernte durch Wärme getrocknet und in Blechbüchsen fest zusammen- 
gedrückt aufbewahrt, wobei in dem Lagerraum die Luft möglichst 
trocken und die Temperatur niedrig gehalten wird. Dieses Trocknen 
des Hopfens ist nun aber, selbst wenn es sehr vorsichtig ausgeführt 
wird, stets von ungünstigem Einflufs auf das Aroma desselben; er- 
folgt die Trocknung bei mäfsiger Temperatur, so ist, um diese ent- 
sprechend durchzuführen, eine längere Einwirkung notwendig, welche 
eine Veränderung der aromatischen Hopfenbestandteile zur Folge hat, 
und es kann sogar eine Verflüchtigung der letzteren eintreten, wenn, 
um die Dauer der Wärmeeinwirkung abzukürzen, eine zu hohe Tempe- 
ratur in Anwendung gebracht wird. In allen Fällen verliert der 
Hopfen durch das Trocknen an Qualität und kann höchstens 1— 14, 
Jahr aufbewahrt werden, nach dieser Zeit ist er für die Verarbeitung 
unbrauchbar. 

Um die Konservierung zu verlängern, wird der Hopfen vielfach 
geschwefelt, doch vermag auch dieses Verfahren die Veränderungen 
des Hopfenöls und der Hopfenharze nur für kurze Zeit zu verhindern. 
Als besonders ungünstig für den Käufer kommt hierbei in Betracht, 
dafs die Feststellung des Alters und der Güte des Hopfens sehr er- 
schwert wird, indem selbst alter und schlechter Hopfen durch das 
Schwefeln ein frisches und gesundes Aussehen erhält. 

Diesen Übelständen der Hopfenkonservierung entgegenzutreten, 
war das Bestreben von Hans Humbser in Fürth, der, von dem 
Gedanken ausgehend, dafs der zu lagernde Hopfen in erster Linie 


der Wärme und Feuchtigkeit, diesen beiden zerstörenden Faktoren zu 
entziehen sei, nach eingehenden Versuchen auf ein Verfahren kem, 
das ihm durch D. R.-P. 98888 geschützt wurde. 

Der Hopfen wird hierbei in dem Zustand, wie er von der Ernte 
kommt, in den Lager- bezw. Konservierungsraum eingebracht und hier 
einem Kreisstrom gekühlter und getrockneter Luft ausgesetzt. Nach 
dem Verlassen des Konservierungsraumes bezw. vor dem Eintritt in 
denselben wird die Luft von der vorher aufgenommenen Feuchtigkeit 
befreit und kann dann, um die in dem Hopfen enthaltene Feuchtigkeit 
besser aufnehmen zu 4 
können, eine leichte 
Anwärmung erfahren, 
wobei die angewen- 
dete Temperatur је- 
doch wesentlich unter 
der Verflüchtigungs- 
temperatur der aroma- 
tischen Bestandteile 
des Hopfens bleibt, in- 
dem der Luft eine 
solche von — 1° erteilt 


wird. 
Der in dieser Weise 
konservierte Hopfen 


wird in frischem Zu- 
stand erhalten, die Bit- 
tersäuren und Harze, 
die ätherischen Ole 
und die Gerbsäure wer- 
den nicht oder nur in 
einem für die Praxis 
nicht in Betracht kom- 
menden Grade ver- 
ändert, eine Verflüch- 
tigung der aromati- 
schen Bestandteile tritt 
nicht ein, und der 
Hopfen ist so bei der 
Verarbeitung wesent- 
lich ergiebiger. 

Die Ausführung 
derartiger  Einrich- 
tungen für Hopfenlage- 
rung hat die Gesell- 
schaft für Lindes 
Eismaschinen in 


Fig. 34. 
Z. A.: Einrichtung für Hopfenlagerung von Hans Humbser in Fürth. 


Fig. 33 u. 34. 


Wiesbaden übernommen und geschieht in verschiedener Weise. Fig. 33 
u. 34*) zeigen zwei verschiedene Anordnungen und zwar erfolgt bei 
der in Fig. 33 dargestellten Anlage die Luftkühlung durch kaltes Salz- 
wasser, während bei den in der Brauerei Humbser in Fürth einge- 
richteten Hopfenlagern (Fig. 34) die Kühlung durch direkte Ammoniak- 
Verdampfung bewerkstelligt wird. 

In den beiden Figuren sind die analogen Teile mit denselben Buch- 
staben bezeichnet, und es ist a der eigentliche Konservierungsraum, 
in dem sich der Hopfen lose in Säcken befindet. Ein durch den Elektro- 


*) Die Zeichnungen sind der „Allgemeinen Brauer- und Hopfen-Zeitung” 
entnommen. 
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motor i angetriebener Ventilator f saugt die Luft aus der Hopfen- 
kammer in den unterhalb der Decke liegenden mit Drosselklappen e 
versehenen Kanälen 4 an und drückt sie, nachdem sie in dem 
Kühlsystem b genügend abgekühlt und ihre Feuchtigkeit ale Kis an 
den Kühlrohren abgelagert ist, durch den Kanal 0 wieder in die 
Hopfenkammer zurück. Das Rohrsystem b der Anlage Fig. 33 wird 
von kaltem Salzwasser durchströmt, während in den gleichfalls mit b 
bezeichneten Spiralen der Ausführung Fig. 34 flüssiges Ammoniak direkt 
verdampft wird. Auch hinsichtlich der Verteilung der abgekühlten 
Luft ist ein Unterschied vorhanden, indem diese bei dem Hopfenlager, 
Fig. 33, von unten durch ein über den ganzen Boden verteiltes Latten- 
gerüst vermittelt wird, in Fig. 34 dagegen durch oben an der Decke 
liegende Kanäle о stattfindet. Die obenerwähnte leichte Anwärmung 
der Luft, nachdem sie das Kühlsystem passiert hat, erfolgt bei der 
Anlage Fig. 33 mit Hilfe des vor dem Eintritt in den Luftzuführungs- 
kanal о angeordneten Heizkörpers К. Die Hopfenkammer a ist durch- 
weg mit einer Isolierschicht m verkleidet, der Zutritt zu diesem Raum 
geschieht durch die Tür h; durch die Öffnung g (Fig. 33) kann frische 
Luft eingelassen, wie auch der Ventilator f nachgesehen werden, 1 sind 
Doppelfenster, mit n ist eine zum Ausblasen der Luft beim Abtauen 
dienende Öffnung bezeichnet. 

Zu erwähnen wäre noch, dafs sich derartige Anlagen auch im 
Brauhaus Nürnberg, in der Löwenbrauerei München 
sowie in einer Reihe anderer Grofsbrauereien befinden. 


Schaumweinapparat 
von Otto Uhlich Nachfolger in Köln a. Rh. 
(Mit Abbildungen, Fig. 35 u. 36.) 


Nachdruck verboten. 


Um aus beliebigen Weinen unter Zugabe gewisser Ingredienzen 
und durch Imprägnieren mit Koblensäure Schaumweine zu fabri- 
zieren, benutzt man vorteilhaft den von Otto Uhlich Nach- 
folger Hugo Mosblech in Köln a. Rh. konstruierten Schaum- 
weinapparat. 

Derselbe besteht aus einem schmiedeeisernen Gestell, an dem unter 
Benutzung der Schelle R die Kohlensäureflasche K festgemacht wird, 
und der von demselben Gestell getragenen Verkorkungsvorrichtung, 
Patent 148911; ferner ist auf der rechten Seite des Gestells eine Ein- 
richtung m n о, Fig. 36, getroffen, 
um die verkorkte Flasche zu ver- 
schnüren. 

Der wichtigste Teil des gan- 
zen Apparates ist unstreitig die 
Verkorkungsvorrichtung, 
bei welcher nach Fig. 35 der 
Kork zunächst mittels flach aus- 
gehöhlter Prefsbacken (von denen 
in Fig. 35, 2--4 nur die eine b zu 
sehen ist), die bef geschlossener 
Stellung eine im Querschnitt 
ovale Höhlung einschliefsen, zu- 
sammengeprelst und so ebenfalls 
auf ovalen Querschnitt gebracht 
wird. In diesem Zustand wird 
der Kork mittels eines von oben 
eingeführten Stempels m durch 
einen Überführungskanal ik, 
dessen Querschnitt sich nach un- 
ten kegelförmig verengt und all- 
mählich in den der Flaschen- 
mündung | entsprechenden kreis- 
randen Querschnitt übergeführt 
ist (Skz. 2 u. 3, Fig. 35), hindurch- 
gestofsen. Demnach geht der 
Kork a bei seiner Vorwärtsbe- 
wegung ebenfalls aus dem ovalen 
in den kreisrunden Querschnitt 
über, worauf er in den Flaschen- 
hals n hineingetrieben wird. 

Der den Kork aus der ovalen Höhlung der Prefsbacken in den 
Flaschenhals leitende Überführungskansl ik kann an seinem oberen, 
weiteren Ende ebenfalls oval sein, gegebenenfalls aber auch einen 
kreisrunden Querschnitt haben, dessen Durchmesser mit dem gröfsten 
Durchmesser des Ovals nahezu übereinstimmt. 

Gilt es Champagnerflaschen zu verkorken, so mufs der Über- 
führungskanal, um die Bildung des über den Flaschenhals vorstehen- 
den Korkkopfes zuzulassen, durch mehrere radial geführte Backen h, 
Skz. 4, Fig. 35 dargestellt werden, die, wenn sie ihre Innenlage ein- 
genommen haben, gegen den starken Druck der Kohlensäure ab- 
schliefsen müssen; nach Verkorken der Flasche jedoch sollen sie sich 
automatisch öffnen, indem sie durch den sich ausdehnenden Kopf o des 
Korkes nach aufsen gedrängt werden. 

Die Skz. 1, Fig. 35 zeigt ein Anwendungsbeispiel der neuen Ein- 
richtung nach Skz. 4 an einer Korkmaschine für Champagnerflaschen. 
Die bewegliche Prefsbacke g ist zwischen den Schenkeln des festen 
Teiles b geführt und wird vom Teil p des Handhebels q erfalst, der 
mittels Gelenkstückes r am festen Drehbolzen s angeschlossen ist; 
der Bolzen s ist in der festen Backe b gelagert. Eine Senkung des 


Fig. 35. 


2. A.: Schaunweinapparat 
тоя Otto Uhlich Nachfolger in Köln а. ВА. 


Hebels q verschiebt die bewegliche Backe g auf die feste b zu, d. h. 
der Kork wird oval zusammengeprelst. 

Der ovale Kanal t im festen Stück b bildet die untere Fort- 
setzung der beweglichen Backenpartie. An dem Teil b sind aulser 
der Glaskugel w für Wein und Kohlensäure auch das Ventil y mit 
Handgriff z angeschlossen. Ist dieses vom Kanal 2 abgehoben, so 
stehen w'und die Öffnung 15 mit dem Kanal 2 in Verbindung, der 
übrigens neben dem Konus t liegt, so dafs der Kork mit ihm nicht 
in Berührung kommen kann. 

An das feste Stück b ist weiter eine Überwurfmutter 3 geschraubt, 
in der die drei Backen h untergebracht sind, welche, radial zusammen- 
geschoben, den Uberfibrungskawal ik bilden. Der Schlüssel 7 dient 
zum Lösen und Wiederzusammenschieben der Backen. 

Die Benutzung der Vorrichtung geschieht in der Weise, dafs mau 
bei geschlossenem Ventil y den Kork zwischen die Backen b und g 
bringt und ihn dann oval zusammenprefst. Ein von oben eingeführter 
Stempel drückt hierauf den Kork soweit nach unten, dafs sein unteres 
Ende etwa mit dem des ovalen Kanals t abschneidet. Jetzt werden 
die Backen i k geschlossen und die gefüllte Weinflasche n gegen den 
Gummiring 14 geprefst, dann dreht man die Flasche mit der Vor- 


Fig. 35. Schaumweinapparat von Otto Uhtich: Nachfolger in Köln a. Rh. 


richtung um 180° und öffnet das Ventil y, damit der Wein aus der 
Flasche in die mit CO, gefüllte Kugel w iiberfliefsen kann. 

Zum Füllen der Kugel mit Kohlensäure dient eine Flasche, wel- 
che an die Öffnung 15 angeschlossen wird. 

Durch Schwenken sättigt man nunmehr den Wein innerhalb der 
Glaskugel w mit Kohlensäure, kehrt dann die Vorrichtung wieder um, 
worauf das entstandene moussierende Getränk durch den Ein- und 
Auslaufkanal 2 hindurch in die Flasche zurückströmt. Da der Kanal 2 
im Querschnitt halbmondförmig gestaltet ist, so erfolgen Zu- und Ab- 
flufs der Flüssigkeit in und aus der Glaskugel, ohne dafs die unter 
Dace stehende Kohlensäure darauf einen merkbaren Einflufs ausüben 

önnte. 

Ist das moussierende Getränk wieder in die Flasche zurückge- 
flossen, so schraubt man das Ventil y nieder und treibt den Kork 
durch den Kanal ik soweit in den Hals der Flasche ein, dafs ca. 7), 
desselben noch aus ihr herausragt. Danach dreht man den Schlüssel 
zurück, wobei die Backen h durch den sich bildenden Korkenkopf radial 
nach aufsen gedrängt werden. Der Kork selbst dichtet vollkommen. 

Schliefslich wird die verkorkte Flasche von Hand іп die Ver- 
drahteinrichtungmn o, Fig. 36, des Apparates gebracht und dort 
verdrahtet; sie ist damit versandfertig. 

Die Glaskugel w ist der Sicherheit halber mit einem Kupfer- 
mantel umgeben. 


Girgefiifs aus Zementeisenbau mit in die Wände eingebauten 
Kühlschlangen von Johann Leonhard Seyboth in München. 
D. R.-P. 143169. In die Wände des Gärgefälses sind Kühlschlangen 
eingebaut, welche durch. Profileisen mit dem Eisengerüst des Gefalses 
verbunden sind. 
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Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Konservenindustrie. 
Über Tafelsirup. 

Nebeu dem Honig, für dessen allgemeinen Verbrauch im Haus- 
halt in unserer Zeit viel getan wird, verdient unstreitig der Sirup, 
seiner guten Eigenschaften wegen, besondere Beachtung als Volks- 
nahrungsmittel. Trotzdem mufs konstatiert werden, dafs dessen Ver- 
brauch auf dem Kontinent stetig zurückgeht, und dafs der Sirup vielen 
als Nahrungsmittel gänzlich unbekannt ist. In früherer Zeit war der 
sogen. schwarze Sirup allgemein bekannt und beliebt; er wurde 
in nicht unbedeutenden Mengen auf Schwarzbrot gestrichen, besonders 
den Kindern verabreicht, und stets gern gegessen. 

Wie auf dem fünften ınternationalen Kongrefs für angewandte 
Chemie, Sektion für Zuckerindustrie, Berlin 1903, S. Stein, Liver- 
pool, mitteilt, ist im Gegensatz hiervon der Verbrauch an Sirup in 
England in stetem Wachsen begriffen. Es werden durchschnittlich 
190000 t im Lande selbst verbraucht, was pro Kopf der Bevölkerung 
jährlich 9 Pfund Sirup ergibt, eine Ziffer, die auf dem Kontinent bei 
weitem nicht erreicht wird. 

Dafs der Sirup als Nahrungsmittel einen grofsen Wert besitzt, 
ist allgemein anerkannt; er ist ein ausgezeichnetes Abfihrmittel ; seine 
Hauptbestandteile werden vom Körper direkt assimiliert, da in ihm 
die Verwandlung des Rohr- oder Rübenzuckers in Invertzucker, welche 
bei direktem Zuckergenufs durch die Magensäfte vorgenommen werden 
muls, bereits vollendet ist. Diese Inversion wird durch Erhitzen 
und durch die Behandlung mit Säuren bewirkt, womit zugleich eine 
Verhinderung der Kristallisation im Sirup verbunden ist. 

Nach Analysen von 8. Stein, Liverpool, deren Ergebnisse sich 
in der „Österr.-Ung. Zeitschrift für Zuckerindustrie und Landwirt- 
schaft“ 1903, Heft VI, tabellarisch zusammengestellt finden, ist die 
Zusammensetzung der Sirupe des Handels sehr verschieden. Der Ge- 
halt an Saccharose schwankt zwischen 6,9 und 38,2%; Dextrose 
bezw. Lävulose findet sich von 16,8 bis über 40 %,, daneben Salze, 
organische Substanzen, Wasser und endlich Dextrin bis zu 30 °,. 

Der Gehalt an letzterem ist nicht auf die natürliche Beschaffen- 
heit des Sirups, sondern auf einen Zusatz von Stärkesirup zurückzu- 
führen. Derselbe besteht, abgesehen vom Wassergehalt, in den 
weitaus meisten Fällen zur Hälfte aus Dextrose und zur andern Hälfte 
aus Dextrin. 

Die Gründe, welche den Zusatz von Stärkesirup zu dem Rohr- 
zucker- oder Rübenzuckersirup veranlassen, sind verschiedener Natur. 
Bekanntlich wird bei der Bonbonfabrikation der Stärkesirup in aus- 
gedehntem Mafse verwendet, um eine Kristallisation der durch- 
scheinenden Bonbons zu verhindern, und spielt hierbei der Dextrin- 

halt des Stärkesirups die entscheidende Rolle. Es lag nun der 

едапке nahe, den Stärkesirup auch dem Rohrzuckersirup zuzusetzen, 
um dessen Kristallisation zu verhindern, da die Konsumenten einen 
klaren, glänzenden Sirup verlangen, obgleich ein kristallisierender 
Sirup keineswegs als minderwertig bezeichnet werden kann. Tatsäch- 
lich erfüllt nun der Stärkesirup den angestrebten Zweck in voll- 
kommener Weise, und übertreffen die gemischten Sirupe die unge- 
mischten hinsichtlich Glanzes und Farbe z bedeutend. . 

Soweit nun kein anderer Zweck verfolgt wird, läfst sich gegen die 
Verwendung des Stärkesirups nichts einwenden; es wurde jedoch die 
Mischung schliefslich noch weiter ausgedehnt, als für den angedeuteten 
Zweck notwendig war, und zwar, um die Herstellungskosten des Sirups 
zu verbilligen. Der Konsument erhält also an Stelle des von ihm 
verlangten reinen Sirups ein Gemisch von Rohrzucker- und Stärke- 
sirup, also etwas, das er keineswegs zu kaufen beabsichtigte. In ver- 
schiedenen Ländern wurde deshalb durch Gesetzgebung eingeschritten 
und angeordnet, dafs der Zusatz von Stärkesirup zwar nicht verboten 
sei, aber doch die gemischte Ware durch entsprechende Bezeichnung 
als solche kenntlich gemacht werde. 

Um einen Zusatz von Starkesirup zur Verhinderung der Kristalli- 
sation entbebrlich zu machen, hat man sich bemüht, andere Mittel zu 
finden, und es wurde bereits weiter oben angedeutet, dafs ein solches 
sich im Erhitzen des Sirups bietet. Derselbe mais dabei wenigstens 
3 Stunden auf Kochtemperatur gehalten werden, wodurch die Siru 
allerdings etwas nachdunkeln, und die Farbe spielt im Siruphandel 
eine grofse Rolle, aber es ist doch möglich, die Farbe durch Behand- 
lung mit Knochenkohle wieder aufzubessern. 

Eine andere Methode, den Sirup am Kristallisieren zu verhindern, 
ist die Behandlung desselben mit Chemikalien. Nach Versuchen, 
welche S. Stein, Liverpool angestellt hat, empfiehlt er den Zusatz von 
Magnesia und Aluminiumsulfat, dagegen warnt er vor einem 
Zusatz von Kalk oder Kreide, welche ein negatives Resultat er- 
geben. Wieviel der angegebenen Chemikalien zugesetzt werden müssen, 
richtet sich nach der Beschaffenheit der Sirupe und mufs durch Ver- 
suche festgestellt werden. Zum Mischen des Sirups mit den Chemi- 
kalien, was in der Wärme vorgenommen wird, hat sich komprimierte 
Luft sehr gut bewährt. 

Die Farbe der im Handel vorkommenden Tafelsirupe ist aufser- 
ordentlich verschieden und variiert von hell strohgelb bis dunkel- 
braun. Die dunkle Farbe rührt von einer Karamelisation des Zuckers 
während des Raffinationsprozesses und einer Zerstörung der Saccharose 
her und ist sehr schwer zu entfernen. Man verwendet zur Entfärbung 
Knochenkohle, auch wird die Anwendung von Wasserstoffsuperoxyd, 


Ozon, Elektrizität sowie verschiedener Säuren empfohlen. Bei Ver- 
wendung der letzteren ist grofse Vorsicht geboten, da sie den Charakter 
des Sirups verändern und denselben leicht überinvertieren. Zur Neu- 
tralisierung der Säuren müssen Alkalien verwendet werden, die aber 
dem Sirup wieder eine dunklere Färbung verleihen. Allerdings sind 
die mit Säure behandelten Sirupe ausnahmslos glänzender und feuriger 
als alkalische, die stets Neigung zeigen, trübe zu werden. Ein trüber 
Sirup ist aber unverkäuflich, und ist es deshalb von Wichtigkeit, dafs 
er eine geringe Azidität besitzt. 

Der Geschmack des Sirups soll rein und ohne salzigen oder bren- 
nenden Nachgeschmack sein. Bei Vorhandensein von Salzgeschmack 
können Phosphate — als Phosphorsäure oder Natriumphosphat — zur Ab- 
hilfe benutzt werden. Eine eigentiimliche Beobachtung hat S. Stein 
in bezug auf die Aufbewahrungsart des Sirups gemacht. Er fand, 
dafs derselbe Sirup, in gewöhnlichen Flaschen aufbewahrt und dem 
Sonnenlicht ausgesetzt, nicht kristallisierte, während er in den dunklen 
Fässern Kristalle ausschied. Stein hat, um dieses Vorkommnis zu 
erklären, eine grofse Anzahl von Analysen ausgeführt und ist dabei 
zu dem Resultat gekommen, dafs Rohrzuckersirupe vom Sonnenlicht 
invertiert werden, wobei die Inversionsfähigkeit um so gröfser ist, је 
geringere Dichtigkeit der Sirup hat. Aufserdem hat Stein festge- 
stellt, dafs auch die Azidität, der Gehalt an organischen und an- 
organischen Salzen sowie endlich sogar die Farbe des Siraps von Ein- 
flufs auf die Inversionsfähigkeit ist. 

Im Anschlufs an die Ausführungen, welche 5. Stein, Liverpool 
in der eingangs erwähnten Versammlung über Tafelsirup machte, be- 
fürwortet derselbe sehr warm die Herstellung und Einführung der 
Tafelsirupe іп grofsem Mafsstab auch auf dem Kontinent. Dem kann 
nur in jeder Beziehung zugestimmt werden, denn die Herstellung der 
Sirupe würde nicht sowohl für den Zuckerproduzenten einen erheb- 
lichen Mehrverbrauch seines Produktes bedeuten, sondern es würde 
auch ein nahezu vergessenes, echtes Volksnahrungsmittel wieder 
weiteren Kreisen zugänglich gemacht werden. 


Landwirtschaft, 
Tierzucht und Gartenban. 


Genossenschafts-Molkerei 
vom Bergedorfer Eisenwerk W. Bergner in Bergedorf. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildungen, Fig. 37 u. 38.) 
Nachdruck verboten. 

Die Zeichnungen auf Tafel 3 geben den Entwurf einer Genossen- 
schafts-Molkerei wieder, für diedasBergedorfer Eisenwerk 
W. Bergner in Bergedorf eine Tagesleistung von 8000 1 zu Grunde 
gelegt hat. 

Die Anlage gliedert sich in einen Hauptbau und einen Annex, 
ersterer ist zweistöckig, letzterer nur ein Parterrebau. 

Im Obergeschofs des Hauptgebäudes, dessen Frontfassade Fig. 2 
und dessen Giebelansichten die Fig. 1 u. 3 wiedergeben, befindet sich 
die Dienstwohnung des Betriebsleiters. Diese umfalst vier heizbare 
Zimmer L, eine Speisekammer N, die Küche М und den Korridor О. 
Unmittelbar neben der Treppe liegt ein Zimmer L, für die Gehilfen 
des Schweizers. 

Das Parterre des Hauptgebäudes ist durch Wände in drei Unter- 
abteile A, BB, D und C zerlegt, von denen der A als Kontor dient, 
während der С als Rahmstube benutzt wird. Der Raum B B, D dient 
im Unterabteil B, als Milchannahme, in dem B als Milchausgabe und in 
dem D als Separation. Den Abteilen BB, und dem Raum A ist eine 
Laderampe von rd. 1,5 m Breite vorgelagert, die vom Erdboden aus 
duroh sechs Stufen erreicht wird. Milchannahme und -ausgabe haben 

nderte Türen. Um zu verhindern, dafs die Arbeitsräume der 

olkerei von Unberufenen betreten werden, ist vom Treppenhause aus 
nur das Kontor A zugänglich. Der Betriebsleiter hat seinen Platz an 
der ileh wage und kann, wie man aus dem Grundrifs, Fig. 7, er- 
kennt, von dort aus sowohl den ganzen Betrieb iibersehen, als auch 
leicht in alle Räume gelangen. 

Milchannahme und -ausgabe, Kontor und ein Teil des Treppen- 
hauses sind überhöht und unterkellert (vgl. Fig. 4 u. 8), alle anderen 
Räume liegen in Höhe des Aufsenterrains. Von den beiden Kellern 
gehört der P dem Betriebsleiter, während der Q als Kistenlager u. s. w. 
Verwendung finden soll. 

An Grundfläche bedeckt das Vordergebäude 15>< 9,5 = 142,5 qm, 
während das Hintergebäude (vgl. Fig. 4, 7 9 u. 10) bei 10 m Tiefe 
14m Breite besitzt; dasselbe enthält die Butterei E, die Kühl- 
kammer F mit vorgelagertem Vorraum G, die Maschinenstube H, den 
Kesselraum I und das Kohlenlager ІІ. Da dieses keine sehr be- 
deutende Höhe beansprucht, eine solche aber im übrigen im Interesse 
eines glatten Betriebes erforderlich erschien, so hat man den Raum 
über dem Kohlenlager zur Badestube für das Personal der Molkerei 
ausgebaut. Beide Räume haben je 2,6 m lichte Höhe. 

Hinter dem Kesselbause steht ein in seinem Sockel quadratischer, 
im Schaft aber kreisrunder Schornstein von 20 m Höhe, ebenso liegt 
hier der Brunnen u, der das Betriebswasser liefert. Um eine Über- 
tragung der Wärme aus dem Maschinenraum auf die kühl zu haltenden 
Räume E und G zu verhindern, ist die Scheidewand zwischen E G und 
H mit Isolation versehen; aus gleichem Grunde führt vom Raum H 


keine Verbindungstür in die beiden Räume Е 6, sie können lediglich 
vom Raum D aus betreten werden. 

Die maschinelle Einrichtung der Molkerei besteht zunächt 
in einer bei a im Abteil B, aufgestellten Kipp-Milohwage System 
Mahler. Diese besitzt ein niedriges Wiegebassin aus verzinktem 
Eisenblech und steht unmittelbar vor dem Vollmilchbassin b. 
Die Milch wird vom Lieferanten an die Rampe gefahren, in die Milch- 
annahme hineingetragen, auf der Milchwage gewogen und dann über 
ein Doppelsieb in das Vollmilchbassin entleert. Aus letzterem 
fliefst die Milch durch ein weites kupfernes Rohr auf den Berge- 
dorfer Berieselungs-Rickkihlerhitzer c, der aus einem 
doppelwandigen, oben geschlossenen Kupfergefafs von zylindrischer 
Form besteht, dessen innerer Mantel glatt und dessen äulserer gewellt 
ist. Der äufsere Mantel ist beiderseitig, der innere nur an seiner 
Aufsenseite verzinnt. Hier wird die Milch auf 102°C erhitzt und 
gleichzeitig auf 40° wieder abgekühlt. 

Durch eine Pumpe d wird sie aus dem Rückkühlerhitzer c 
entnommen und in das Vorbassin g geleitet, aus dem sie den 
beiden Separatoren e zufliefst. Die Einrichtung der letzteren ist 
durch mehrfache Beschreibung an dieser Stelle*) schon bekannt; sie 
scheiden die Vollmilch in Rahm und Magermilch. Ersterer wird 
durch eine Rahmpumpe f in den Rahmkühler p im Raum C 
übergepumpt, letztere durch den Hebeapparat h inden Kühler r 
im Abteil В gedrückt. Auf dem Rahmkibler wird der Rahm mit 
Brunnenwasser und mit Salzwasser auf ungefähr + 4° С heruntergekühlt. 
Der Kühler r ist ein Zylinderapparat aus Wellblech und lafst die ge- 
kühlte Magermilch in das Magermilchbassin s ablaufen, aus dem 
sie in Kannen oder Eimern an die Milchlieferanten 
(die Genossenschaftler) zurückgegeben wird. 

Die Rahmpumpe ist eine. Säulenpumpe mit 
Kugelventilen und einfacher Wirkung, während als 
Rahmkühler im vorliegenden Fall ein Flächen - Be- 
rieselungsapparat zur Verwendung kommen soll, der 


Fig. 37. 
Fig. 37 и. 38. 


so hoch aufgestellt gedacht ist, dafs der gekühlte Rahm aus ihm un- 
mittelbar in die vier Rahm-Kippbassins abgelassen werden kann. 
Diese sind derart dimensioniert, dafs jedes von ihnen den Inhalt fir 
eine Buttermaschine fafst und dafs in ihnen eine grofse Kühl- und 
Temperierfläche enthalten ist. Die Entleerung erfolgt durch Kippen 
um eine Achse; das Aufwinden des Bassins geschieht mittels eines 
eigenartigen Schneckenantriebes oder einer kleinen Wandwinde. 

Aus den Bassins fliefst der Rahm, nachdem er angesäuert und auf 
die Butterungstemperatur gebracht ist, am nächsten Morgen in einer 
Rinne nach den Buttermaschinen m im Raum E. Die Holstein- 
schen Buttermaschinen, für direkten Riemenantrieb eingerichtet, haben 
einen Ausrücker mit Schraubengewinde, der beim Ausbuttern ein lang- 
sames Ein- und Ausrücken des Riemens gestattet. 

Zur Aufnahme der fertigen Butter wird eine auf Rollen laufende 
Butterwanne benutzt, die bequem vor jedes Butterfafs und dann 
mit der Butter vor den Kneter geschoben werden kann. 

Neben den Butterfässern ist ein Hebeapparat o für Butter- 
milch aufgestellt, der durch eine Rohrleitung an das Buttermilch- 
bassin q im Raum BB, angeschlossen ist. 

Der in der Butterei E aufgestellte Butterkneter n ist gleich 
den Buttermaschinen für Kraftantrieb berechnet und arbeitet mit 
einer Knetwalze Er ist durch die Abbildungen Fig. 37 u. 38 darge- 
stellt und so konstruiert, dafs ein von dem feststehenden Teller ge- 
bildeter Spalt dem Knetwasser den ungehinderten Abfluls gestattet. 
Das Wasser fliefst in die ebenfalls feststehende Wasserfangrinne, welche, 
mit dem nötigen Gefälle versehen, das Knetwasser an der tiefsten 
Stelle durch ein Rohr in ein untergestelltes Gefäls abgibt. Wird so 
einerseits durch guten Abflufs des Wassers die Arbeitsfläche des Tisches 
stets voll ausgenützt und dadurch die Leistung des Kneters vergröfsert, 
so beugt man anderseits jedem Verlust an Butter dadurch vor, dafs 


*) Vgl. „Uhlands Technische Rundschau“ 1898, Ausg. IV, Heft 4, Seite 31; 
„Ublands Technische Rundschau“ 1896, Ausg. VB, Heft 1, Seite 12. 


kleine Butterkügelohen, welche an den Rand gelangen, nicht durch 
den sehr schmalen Spalt hindurch können, sondern, durch den sich 
drehenden Knetteller und den feststehenden Rand in rollender Be- 
wegung gehalten, sich mit anderen zu Kugeln zusammenballen, die 
von dem Abstreicher gefafst und der übrigen Butter wieder zugeführt 
werden. Durch die feststehende Rinne und den aufsenliegenden Abfiufs 
des Wassers ist ferner jede Verunreinigung und der damit zusammen- 
hängende Verschleifs der Lager wie des Räderrantriebes ausgeschlossen. 
Dies aber erlaubt es, zu dem leichter und auch geräuschlos arbeiten- 
den Schnurenantrieb überzugehen, der von der direkt mittels Riemen 
angetriebenen, doppelt gelagerten Welle der Knetwalze aus erfolgt. 

Die Reinigung der Rinne kann jederzeit vorgenommen werden, 
da diese offen ist; auch läfst sich der Kneter behufs Lüftung leicht 
auseinandernehmen. Nachdem die Butter durch den Butterkneter be- 
arbeitet, dann gesalzen und verpackt worden ist, kommt sie zum 
Versand in das durch den Refrigerator der Kühlmaschine kühl ge- 
haltene Butterlager F. 

Eine doppeltwirkende Saug- und Druckpumpe | pumpt das für 
den Betrieb nötige kalte Wasser aus einem Brunnen in das auf dem 
Boden des Gebäudes stehende Wasserreservoir K, aus dem das- 
selbe durch Röhren zu den verschiedenen Verbrauchsstellen geleitet 
wird. 

Der Betrieb der Molkerei erfolgt durch einen Cornwall- 
Dampfkessel und eine Dampfmaschine mit selbsttätiger Ex- 
pansionssteuerung System Rider. Der Abdampf der Dampfmaschine 
wird in den Rückkühl-Erhitzer zum Erhitzen der Vollmilch und 
durch das im Kesselhaus aufgestellte Warmwasserreservoir t 


Fig. 38. 
Butterkneter Patent Schuster vom Bergedorfer Eisenwerk W. Bergner in Bergedorf. 


zum Erwärmen des zum Spülen der Gefafse und zum Kesselspeisen 
nötigen Wassers geleitet. 

Eine Kohlensäure-Eis- und Kühlmaschine i erzeugt 
das zur Tiefkühlung des Rahms nötige kalte Wasser, hält das Butter- 
lager kalt und gibt die Möglichkeit zur Herstellung von Eis. Bei 
Anordnung der Kühlmaschine ist besonders darauf Rücksicht genommen, 
dafs der Kompressor bequem zu bedienen ist, dafs das Butterlager 
auch während der Nachtzeit gut kalt gehalten wird und dafs ohne 
Aufstellung eines besonderen Eisgenerators etwas Eis hergestellt 
werden kann. Wie aus Fig. 9 ersichtlich, ist der Refrigerator F, 
der eine grofse Menge Kälte aufgespeichert hält, in das Butterlager 
eingebaut und kühlt dasselbe, ohne dafs noch ein Rohrsystem ange- 
bracht ist. Will man etwas Eis herstellen, so werden Eiszellen in 
den Refrigerator eingehängt. 

Der Betrieb der Molkerei ist ein vollständig automatischer, 
d. h. nachdem die Vollmilch abgenommen ist, flielst dieselbe in den 
Erhitzer, von dort in die Separatoren und wird entrahmt. Rahm, 
Buttermilch und Magermilch fliefsen dann selbsttätig bis in das Butter- 
fafs bezw. Buttermilch- und Magermilchbassin. Die Vorteile dieser 
Anordnung bestehen darin, dafs an Arbeit gespart und ein Verlust 
an Rahm vermieden wird. 


Ahlborns „Reform“-Milch- und Rahmpumpen 
von Eduard Ahlborn in Hildesheim. 
(Mit Abbildungen, Fig. 39 u. 40.) 

Der Konstruktion und Ausführung der von Eduard Ahlborn 
in Hildesheim gebauten „Reform“-Milch- undRahmpumpen 
liegt der leitende Gedanke zu Grunde, die mit der Milch bezw. dem 
Rahm in Berührung kommenden Teile leicht abnehmbar zu gestalten, 
ohne dafs es notwendig ist, den Antriebs-Mechanismus zu zerlegen; 
dabei sind alle Flüssigkeit führenden Teile nicht in Eisen, sondern 
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in verzinntem Metall ausgeführt. Fig. 39 zeigt die „Reform“- 
Milchpumpe; dieselbe besteht aus einem geschlossenen Fulsgehäuse, 
in dem der mit Los- und Festscheibe versehene Kurbelantrieb unter- 
gebracht ist. Am Kreuzkopf befinden sich selbstschmierende Olgefafse 
für den Kurbeltrieb, die durch die am oberen Teil des Fufses mit 
Blechdeokel verschliefsbare Öffnung gefüllt werden können. Das ab- 
spritzende Ol wird im Gehäuse gefangen, sammelt sich an dessen 
Boden und kann zwecks Reinigung und Wiederverwendung durch 
einen kleinen Hahn abgelassen werden. 

Das Saugventil der Pumpe ist im Kolben untergebracht, während 
das Druckventil sich am abnehmbaren Teil des Zylinders befindet; 
diese Anordnung ermöglicht einen raschen Gang der Pumpe, zugleich 
kann der Kolben fest mit dem im geschlossenen Gehäuse befindlichen 
Kurbeltrieb verbunden werden, so dafs es nur notwendig ist, Zylinder 
mit Druckventil und Windkesseln abnehmbar zu machen. Die Wind- 
kessel sind so angeordnet, dafs der Saugwindkessel den Zylinder ring- 
förmig umgibt, der Druckwindkessel degegen am oberen Zylinderende 
auf dem Saugwindkessel aufgesetzt ist. 

Druckwindkessel und Zylinder mit umgebendem Saugwindkessel 
werden, wie aus Fig. 39 ersichtlich, durch eine Schraube mittels eines 
Bügels auf den Fufs niedergespannt, und damit ist die Pumpe betriebs- 
fertig zusammengesetzt. Der Zylinder hängt in dem Windkesselraum 


Fig. 39. 


Die Schmierung der im Innern des Gehäuses befindlichen Lager 
erfolgt durch selbsttätige Dochtöler, diejenige der aufsen sichtbaren 
Kurbelwellenlager mittels Staufferbüchse und konsistentem Fett. 

Die Pumpe kann auch mit einer der genannten Firma durch 
D. R.-G.-M. geschützten selbsttätigen Schwimmerumlaufleitung und mit 
Schaumzerstorer für Magermilch verbunden werden. 

Die in Fig. 40 dargestellte Rahmpumpe bildet eine Vereini- 
gung des Ahlbornschen Reformpumpensystems mit der selbsttätigen 
ch wimmerumlauf-Regulierung. 

Die Pumpe besteht aus einem gufseisernen Fufs, der den Kurbel- 
trieb trägt, die Kurbelwelle ist, um einen verstellbaren Hub zu ег- 
zielen, einseitig gelagert und der Kurbelzapfen in einem Schlitz ver- 
schiebbar. Im übrigen ist das Gehäuse geschlossen, und die Öffnungen 
am oberen Teil für die Ölung und am unteren Teil für die Einstellung 
des entsprechenden Kurbelhubes sind durch Deckel verschliefsbar. 

Auf dem Киз sitzt ebenso wie bei der Reformmilchpumpe eine 
Rotgufsplatte, durch welche die Pumpenkolbenstange mittels Stopf- 
büchse durchtritt. Diese Platte ragt, wie Fig. 40 zeigt, über den 
Durchmesser des sich daraufsetzenden Saugwindkessels hinaus und 
bildet mit dem daran befestigten erhöhten Blechaufsatz zugleich das 
Zulauf- und Auspumpgefäls. 

4. Die Saugleitung wird dadurch entbehrlich, dafs der Rahm durch 
Öffnungen, die aus dem Rand des Saugwindkessels ausgespart sind, 
direkt in diesen eintreten kann. Der Druckwindkessel ist wie bei der 


Fig. 39 u. 40. Ahlborns „‚Reform“-Milch- und Rakmpumpen. 


frei herunter, so dafs die in den letzteren eintretende Flüssigkeit ohne 
weiteres zu dem saugenden Kolben gelangen kann. 

Der Kolben saugt beim Aufwärtsgang die Flüssigkeit an und 
drückt gleichzeitig die oberhalb des Saugventils befindliche Milch 
durch das Druckventil in den Druckwindkessel und von hier durch 
den in den Saugwindkessel eingebauten Austrittskanal in die Druck- 
leitung. Während des Niederganges des Kolbens hält das Druckventil 
die ganze Flüssigkeitssäule fest, und der Kolben zieht sich unter 
Öffnung des Saugventils innerhalb der Flüssigkeit zurück. Die Pumpe 
ist also eine einseitig wirkende, bei der durch die Anwendung grofser 
Windkesselräume ein gleichmafsiger Ablauf der Flüssigkeit erzielt 
wird. Als Ventile sind Tellerventile verwendet, welche durch leicht 
gespannte Federn, die durch einen Vorsteckkeil in ihrer Lage gehalten 
sind, auf den Sitz gedrückt werden. 

Fig. 39 zeigt in der Mitte ein Gesamtbild der betriebsfertigen 
Pumpe mit Saug- und Druckanschlufs und einen für die Pumpe be- 
sonders gebauten Umlaufsregulierhahn, durch dessen grölsere oder 
geringere Öffnung die Leistung der Pumpe auch während des Ganges 
nach Bedarf verringert werden kann. Skz. І, II und III links lassen 
erkennen, wie die einzelnen Teile nach Lösen der Bügelschraube ab- 
geboben werden, während Skz. I, II und III rechts das Innere des 
den Zylinder d umgebenden glatten Windkessels c und die abge- 
nommenen Ventilteller a und Federn b zeigen. 

Das untere Gehäuse der Pumpe ist aus Gufseisen hergestellt; alle 
Lager sind mit Weifsmetall bezw. Rotguls ausgegossen. Kolben und 
Kolbenstange, Zylinder mit umgebendem Saugwindkessel und den Aus- 
trittsstutzen für Saug- und Druckleitung sind aus verzinntem Rotgufs. 
Die den Boden bildende Abschlufsplatte des Fulses mit Stopfbüchse 
sowie die Ventilteller sind ebenfalls in Rotgufs ausgeführt und 
galvanisch verzinnt. Der gleichfalls verzinnte Druckwindkessel ist 
aus Kupfer mit Rotgufsring und ebensolcher Druckplatte. 


Milchpumpe, Fig. 39, ausgebildet, für den Anschlufs der Druck- 
leitung ist auch hier ein in den Saugwindkessel heruntergezogener 
Abflufsstutzen vorhanden. Derselbe hat zwei Anschlüsse, nach oben 
für eine Rohrverschraubung und nach vorn für den Schwimmer- 
regulierhahn. Der Schwimmer reguliert in der Weise, dafs je nach 
der Höhe des Flüssigkeitsstandes im Rahmzuflufsbehälter durch die 
Öffnungen im Schwimmerrohr mehr oder weniger Rahm aus der Druck- 
leitung zurückfliefsen kann. 

Das Zerlegen der Pumpe wird hier gleichfalls durch Lösen einer 
Bügelschraube ermöglicht. Die Skz. II u. III links in der Fig. 40 
lassen erkennen, wie die Teile abgenommen werden. Skz. III rechts 
deutet das Innere des glatten Druckwindkessels an, Skz. II zeigt 
den Pumpenzylinder mit dem Druckventilsitz und dem Anschluis- 
stutzen für Druckrohr und Schwimmerregulierhahn e, f ist der 
Schwimmer, a das durch Lösen der Anschlagschraube abnehmbare 
Druckventil. 

Als Ventile sind einfache Teller ohne Federbelastung verwendet, 
deren Hub durch eine kleine Schraube begrenzt wird. Als Druck- 
leitung ist ein gerade aufsteigendes verzinntes Kupferrohr in Anwen- 
dung gebracht, das oben mit einem Bogen versehen ist. Von 
letzterem ist die Weiterleitung des Rahmes in offener Rinne gedacht, 
wie es sonst bei Rahmelevatoren üblich ist. 

Im Gegensatz zur Reformmilchpumpe, die bis zu 200 Umdrehungen 
pro Minute machen kann, arbeitet die Reformrahmpumpe nur mit 
50 Umdrehungen in der Minute, der Gang der Pumpe ist hier- 
durch und infolge Anwendung grofser Saug- und Druckwindkessel 
geräuschlos. Па die Pumpe vollständig vom Rahmzuflufsbehälter 
umgeben ist, so kann ein Verlust an Rahm beim Zerlegen derselben 
nicht eintreten. Am Zuflufsbehälter ist, wie aus Fig. 40 ersichtlich, 
ein Abflufshahn angebracht; die Pumpe selbst ізі mit Los- und 
Festscheibe und einem Riemenausrücker versehen. 
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Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 
Landwirtschaft und Gartenbau. 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Mëllerd, 
Bäckerei und Teigwarenindustrie. 


Getreidemühlenanlage 
der Firma Gerdt Meyer in Bergen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4 и. 5 und Abbildungen, Fig. 41--44) 
Nachdruck verboten. 
Die der Firma Gerdt Meyer in Bergen (Norwegen) gehörige 
Vaksdalsmühle wurde nach voraufgegangenem Brande von der 
Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik vorm. Gebrüder 
Seck in Dresden im Jahre 1900 wieder aufgebaut. 
Die Neuanlage repräsentiert die gröfste Mahlmühle ganz Norwegens 


turmartigen Aufbau alle übrigen Bauten der Mühle überragt. Dann 
folgt, wieder durch eine Brandmauer getrennt, die fünfstöckige Mahl- 
mühle C, die ihrerseits vom Turbinenhaus E, dem Maschinenhaus F 
und dem Kesselhaus G begrenzt wird. Vorgelagert ist dem ganzen 
Komplex auf einer in den Fjord hinein ragenden Landzunge die schon 
erwähnte Reparatur-Werkstatt D. 

Rechts vom Vaksdalflufs liegt der Mehlspeicher H, dessen Teil I 
die Mischbehälter enthält. Der Speicher steht durch einen überdachten 
Brückensteg c mit der Mühle in Verbindung und geht am entgegen- 
gesetzten Ende in eine Verladebrücke d über, von der aus die Über- 
führung des Mehls in die Schiffe, vor Wind und Wetter geschützt, 
bewirkt wird. 

Mühle und Reinigung haben ein gemeinsames Treppenhaus, das, 
in einem Anbau untergebracht, dem Feuer unzugänglich ist. Das 
zweite Treppenhaus der Mühle grenzt an das Maschinenhaus. : 


GERDT MEYER, BERGEN (NORWEGEN) 


МТА 


und hat, obgleich sie fiir eine normale Leistung von 250000 kg pro 
Tag gebaut wurde, schon 340 000-<- 350000 kg vermahlen. 

Da in Norwegen aufser den Feinweizen- und Feinroggenmehlen 
auch viel Roggengrobmehl, sowie Gerstenfein- und Grobmehl ver- 
langt wird, so baute man vier verschiedene Mahlsysteme ein; von 
diesen soll das eine 500 Sack Weizen, das zweite 1500 Sack Roggen 
fein und das dritte{600 Sack Roggen grob vermahlen, während das 
vierte im stande ist, 800 Sack Gerste zu verarbeiten. Als Betriebs- 
kraft stehen der Mühle eine Turbinenanlage und eine Dampfmaschine 
zur Verfügung. Erstere nutzt ein Gefälle von 90 m aus, während 
letztere 550 PS liefert. Insgesamt sind also 1850 PS disponibel. 

Die Grundrifsdisposition der Mühle ist aus der Abbildung, Fig. 42, 
Skz. 1 zu erkennen. Man ersieht daraus, dafs der Vaksdalfluls den 
ganzen Gebäudekomplex in zwei Teile scheidet, deren einer den Mehl- 
speicher bildet, während der andere den Silo mit dem angebauten 
Speicherelevator, die Reinigung, die Mahlmühle und die Kraftstation 
sowie eine kleine Reparatur -Werkstatt umfalst. 

Der Silo A vermag 3000000 kg aufzunehmen und erhält das бе- 
treide aus der Barke oder dem Leichter durch einen'Schiffselevator b 
von 600 Sack Leistung in der Stunde zugeführt. Eine Brandmauer 
scheidet den Silo A von der Reinigung B, deren sieben Stockwerke 


hohes Gebäude, wie_die Abbildung, Fig. 41 erkennen läfst, mit seinem | 
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Die Verbindungsbrücke c, Fig. 42, zwischen Mehlspeicher und 
Mühle hat 50 m Länge und enthält aufser einer Passage auch die 
Transporteure für das fertige Fabrikat ; sie ist ganz in Eisen konstruiert. 

Die im Turbinenhaus aufgestellte Turbine von 1300 PS erhält 
das Wasser durch eine Rohrleitung von 1400 m Länge und 1 ш 1. У. 
zugeführt. Es ist dabei, wie schon angedeutet, ein Gefälle von 90 m 
nutzbar gemacht, auch wurde die Turbine unmittelbar mit einer im 
Erdgeschofs der Mühle liegenden Haupttransmission gekuppelt (vgl. 
Tafel 5, Fig. 1 u. Tafel 4, Fig. 1-4). Letztere macht gleich der 
Turbine 250 Touren in der Minute. 

Von der Transmission werden zunächst 24 Walzenstühle (vgl. 
Fig. 2, Tafel 5 u. Fig. 43) der Roggenfein- und Gerstenmüllerei an- 
getrieben. Weiter betätigen auf die Hauptwelle aufgekeilte Seil- 
scheiben eine im Erdgeschofs nahe dessen Mitte auf Sockeln ruhende 
und eine an der Decke des zweiten Obergeschosses (vgl. Fig. 1, Tafel 4) 
aufgehängte Zwischentransmission. Die den 15 Mahlgängen (Fig. 2, 
Tafel 5 u. Fig. 44) zugewiesene Transmission ist derart geteilt, dafs 
das eine Mal sieben, das andere Mal acht Gänge an einen Wellenstrang 
angeschlossen erscheinen. ‘Jeder dieser Stränge wird von der Haupt- 


` welle durch eine besondere Seilscheibe und zwar unter Verwendung 


einer Friktionskupplung angetrieben. 
Die Walzenstühle, sechzehn ап der Zahl, welche der Weizen- und 
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Roggengrobmüllerei zugehören*), werden ebenfalls durch eine Trans- 
mission vom Erdgeschofs aus betrieben. Diese macht 250 Touren in 
der Minute, während die für die Mahlgänge bestimmte mit 130 umläuft. 

Die Maschinen in der Reinigung, ebenso wie die Transport- und 
Umschütteinrichtungen im Silospeicher werden von einer Verlängerung 
der Hauptwelle im Erdgeschols bewegt. 

Die Wellen in den oberen Stockwerken*), Fig. 1--4 auf Tafel 4, 
sowie 2 u. 3 auf Tafel 5 werden teils durch Seile, teils durch Riemen 
unter Einschaltung der erforderlichen Ausrückvorrichtungen betätigt. 

Sämtliche Lager in der Mühle sind mit der von uns schon früher 
beschriebenen Seckschen Ring- 
schmierung (s. „Prakt. Masch.- 
Konstr. 1904, Nr. 2, 8. 16) aus- 
gerüstet. 

Als Reservebetriebsmotor 
steht eine Dampfmaschine von 
550 PS zur Verfügung, die ihre 
Kraft durch Seile an eine auf 
der Hauptwelle festgekeilte Seil- 
scheibe mit zwölf Rillen über- 
mittelt. 

Für die Beleuchtung ist 
eine 50 PS-Hochdruckturbine 
bestimmt, die eine im Maschi- 
nenraum installierte Dynamo 
treibt, von der aus die Kraft 
einem Schaltbrett zugeleitet 
wird. (Schlufs folgt.) 


Einiges über 
Sichtvorrichtungen. 


Die Sichtvorrichtungen sol- “ 
len das von den eigentlichen Ar- 
beitsmaschinen gelieferte Mahl- 
produkt in verschiedene Quali- 
täts- und Feinheitsmengen zer- 
legen. Die erste dieser letz- 


Fig. 43. 
Fig. 42 +44. 


teren bildet das Mehl, für das als solches der Produktionsvorgang 
sein Ende erreicht hat, dagegen werden die aufserhalb des „Mehles“ 
liegenden Erzeugnisse entsprechend weiter verarbeitet, um aus ihnen 
wiederum Mehl zu gewinnen. Diese endliche Zerlegung der Mahlprodukte 
hat, so bemerken die „Ungar. Mühlen-Nachr.“, jedesmal durch die Sich ter 
zu geschehen. Allen den Stoffen, die als Abfälle verfüttert werden, 


*) In Fig. 1, Tafel 4 gehört die linke Partie der Weizen- und Samals- 
vermahlung, die rechte der Roggen- und Gerstenvermahlung zu. Erstere 
zeigt im Längsschnitt Fig. 4, Tafel 4, letztere die Fig. 1, Tafel 6. 

**) Auf Tafel 4 gibt Fig. 2 den Walzenboden (erster Stock), und Fig. 4 
den Sichterboden (dritter Stock) wieder. Der Grundrifs, Fig. 5 auf Tafel b, 
stellt den zweiten Stock dar. 


können erst dann in der Vollkommenheit, die zu einer möglichst hohen 
Ausnutzung des Getreidekornes notwendig ist, jene irgendwie noch 
brauchbaren Reste entzogen werden, wenn durch die Sichtung fort- 
während eine streng geregelte Scheidung der Mahlprodukte stattfindet, 
wenn minderwertige leichte Stoffe nicht mit schwereren mehlhaltigen 
zusammen kommen. Die vorbereitende Sichtung in der Reinigung ge- 
braucht andere Sichtvorrichtungen als diejenige in der eigentlichen 
Mehlerzeugung. Bei letzterer kommt es wieder darauf an, ob die Sich- 
tung lediglich die erstmalige Sortierung der Schrote oder ob sie direkte 
Mehlerzeugung beabsichtigt. Die Sichter müssen dem Zweck ent- 

sprechend verschiedenartig ein- 
gerichtet sein. 

Wir unterscheiden dreierlei 
Sichteinrichtungen: solche, die 
den Reinigungsprozefs des Ge- 
treides durchführen, dann die 
Vorsichter in der Verarbeitung 
des Getreides, sowie endlich die 
Mehlsichter. 

Was die ersteren anlangt, 
so sind diese ebenso wie diezweite 
Sichterkategorie, die Vorsichter, 
mit Drahtgaze bespannt, während 
die Mehlsichter durchgängig mit 
Seide bezogen werden, jedoch 

. wird bei letzteren auch bereits 
vielfach Bronzegaze in Benutzung 
genommen. =. 

Die Mehlsichtung sucht man 
in neuerer Zeit auch noch durch 
die sogen. horizontale Absichtung 
zu erreichen, wo durch wage- 
recht gestellte Siebe mittels 
Kurbeldrehung eine Bewegung 
der letzteren in horizontaler 
Richtung hervorgerufen wird. 
Dieses Prinzip liegt den heuti 
Plansichtern zu Grunde und hat 
sich bewährt. Es hält die Mitte 
zwischen den Mantelsichtern mit 


Z. А: Getreidemühlenanlage der Firma Gerdt Meyer in Bergen. 


festliegender oder sich drehender Trommel und erreicht eine etwas 
schwächere Sichtung als jene, dagegen eine stärkere als diese und 
ist für Mehlabsichtung passend. 

Die für letztere sonst noch benutzten Sichter mit kreisendem 
Mantel sind die Zentrifugalsichtmaschine, der Rundsichter und der Zylin- _ 
der. Erstere ist heute zumeist im Gebrauch, da man bei ihr unter An- 
wendung feinster Gazenummern trotzdem eine noch sehr leistungs- 
fähige Absichtung erzielt. Der Rundsichter war vor ca. 5-:-7 Jahren 
in damals aufgeführten Neuanlagen wohl vielfach eingebaut worden, 
ist aber heute nur noch wenig in Anwendung, da man die Wahr- 
nehmung gemacht hat, dafs der Gazeverbrauch bei ihm unverhältnis- 
mälsig grofs ist. Der Zylinder wird vom Zentrifugalsichter mehr 
and mehr zurückgedrängt, liefert aber ebenfalls zufriedenstellende 

esultate. 
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Die Hauptsache bei diesen Mehlsichtern einschliefslich des Plan- 
sichters ist, dafür Sorge zu tragen, dals die Gazeporen immer offen 
und nicht versetzt sind. Versetzen sich dieselben trotzdem, dann kann 
auch die beste Gaze nichts helfen, die Fläche, die zur Absichtung 
dient, verkleinert sich entsprechend und die Folge ist eine verringerte 
Leistung. ` 

Um die Verstopfung der Poren des Gazebezuges zu vermeiden, 
die am ehesten dann eintritt, wenn feuchtes Getreide zur Vermahlung 
gelaugt, hat man mechanische Vorrichtungen, Bürsten u. s. w. angebracht, 
die jedweden Ansatz zur Verkleisterung der Maschen von vornherein 
verhindern sollen und dieses bei zweckentsprechender Anordnung auch 
tun. Anderseits wird aber durch allzu starke derartige Mittel leicht 
ein Durchscheuern der Gaze verursacht, das seinerseits auch wieder 
grobe Unzuträglichkeiten im Gefolge hat. 

Bei den Vorsichtern ist Verstopfen und Zerreilsen der Gaze für 
gewöhnlich nicht zu befürchten, letzteres tritt höchstens dann ein, wenn 
Fremdkörper unter das Sichtgut geraten. Vor solchen Eventualitäten 
kann man sich aber dadurch schützen, dafs man alle Rohrleitungen, 
durch die das Mahlgut von der Arbeitsmaschine bis zum Sichter seinen 
Weg nimmt, sorgfältig verschlossen hält. 


schneiderantriebes wesentlich einfacher. Hier treibt die Stufenscheibe 
auf der Hauptwelle mittels Riemens eine dreistufige Scheibe vorn seit- 
lich am Ständer der Presse, und von dieser aus empfängt die Achse 
der Abschneidvorrichtung ihre Bewegung. 

Die beiden Zylinder sind um eine gemeinsame Achse ausschwing- 
bar, bilden aber jeder für sich ein Gufsstück und sind miteinander 
verschraubt. Auch haben beide Zylinder doppelte Wandungen, zwischen 
denen Heizdampf zirkuliert. Der Prefsstempel hat Plattenform und 
befindet sich am vorderen Ende einer Schraubenspindel, die mit Hilfe 
eines Stirnradgetriebes von der Hauptwelle aus betätigt wird. Der 
eingeschwungene Zylinder legt sich mit winklig gebogenen Lappen 
auf den einen der Anker der Maschine auf. 

Der ausgeschwungene Zylinder wird während der Zeit, in welcher 
die Charge Ge eingeschwungenen fertig geprefst wird, frisch gefüllt ; 
eine aus Spindel, Handrad und Druckplatte bestehende Einrichtung, 
die nach Belieben ein- und ausgeschwungen werden kann, dient zum 
Vorpressen der Ladung. Das Ein- und Ausrücken des Vor- und 
Rücklaufes der Prefsspindel sowie auch der Antrieb der Abschneid- 
vorrichtung wird durch Handgriffe vermittelt. 

Das Antriebsvorgelege der Prefsspindel ist derart eingerichtet, 
dafs ‘die Spindel mit langsamem Vorschub und schnellem Rücklauf 


Fig. 45. 


Neuere Maschinen zur Makkaroni- und Nudel- 
fabrikation 


von Ceschina, Busi & C. in Brescia bei Neapel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 45--48.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Eine liegende Schraubenpresse mit zwei Zylindern 
zur Fabrikation von Makkaroni und Nudeln gibt Fig. 45 
wieder. 

Dieser Maschinentyp wird in zwei Varianten ausgeführt, die sich 
in der Hauptsache dadurch unterscheiden, dafs die Abschneidvorrich- 
tung bei der einen durch Riemen unter Benutzung eines Stufenscheiben- 
vorgeleges und bei der andern unter Verwendung von Riemenkonen 
angetrieben wird. Letztere Antriebsweise hat vor der ersteren be- 
sonders das voraus, dals bei ihr mit unendlich kleinen Geschwindigkeits- 
unterschieden gearbeitet werden kann; bringt man die Konen noch, 
wie dies bei der vorliegenden Maschine geschehen ist, mit einem 
doppelten Stufenscheibenvorgelege in Verbindung, so ist das Arbeits- 
feld ein sehr grofses. 

Die beiden Riemenkonen hat man sich, ähnlich wie bei der Presse, 
welche Fig. 48 veranschaulicht, an der Frontseite, also vor dem Ab- 
schneider, am Ständer der Maschine gelagert zu denken und zwischen 
ihnen die zum Verschieben des Riemens erforderliche Schraubenspindel. 
Diese ist mittels Handrades drehbar und trägt in ihrer Mittelpartie 
den als Spindelmutter gedachten Ausrücker mit zwei Gabeln. Der 
untere Konus empfängt die Bewegung durch eine vierstufige Scheibe 
von einer Zwischenwelle, deren achtstufige Scheibe von der Haupt- 
antriebswelle in Drehung versetzt wird. Der obere Konus erhält die 
Bewegung vom unteren und gibt sie durch einen eingekapselten Stirn- 
radsatz an den Abschneider weiter. 

Bei der Variante, Fig. 45, ist die ganze Einrichtung des Ab- 


Liegende Schraubenpresse mit zwei Zylindern zur Fabrikation von Makkaroni und Nudeln. 


arbeiten kann. Ebenso hat man, wie bei den schon früher beschrie- 
benen Maschinen, automatische Arretierung vorgesehen. Desgleichen 
ist besondere Sorgfalt auf eine möglichst gedrängte Lagerung der 
sämtlichen Mechanismen gelegt worden, so dafs die Maschine trotz 
kleinen Aufstellungsraumes eine verhältnismälsig grofse Leistung auf- 
zuweisen hat. Sie wird in beiden Varianten in drei Gréfsen mit 
Zylindern von 220, 250 und 270 mm passend für eine Leistung von 
25, 30 und 40 kg Teig gebaut. Das Gewicht der Maschine stellt sich 
auf 2650, 2800 und 2950 kg. 


Neben diesen Schraubenpressen baut die Firma Ceschina Busi 
& C. auch hydraulische Makkaroni- und Nudelpressen, die stehend 
und liegend ausgeführt werden. Ersterer Typ wird in der durch 
Fig. 46 u. 47 dargestellten Form geliefert. 

Die Presse, Fig. 46, charakterisiert sich in der Hauptsache da- 
durch, dafs ihr Prefskolben, nachdem er seinen Arbeitshub ausge- 
führt hat, durch Gegengewichte gezogen, wieder in seine Höchst- 
lage zurückkehrt. Bei der Presse, Fig. 47, dagegen fallen diese 
Gegengewichte weg, und an ihre Stelle tritt Wasser vonniedrigem 
Druck, das, durch ein besonderes Rohr in den Prefszylinder ein- 
geführt, diesen anhebt. 

Im übrigen besteht die Maschine, Fig. 46, zunächst aus einer U- 
förmigen hohlen Grundplatte aus Gufseisen, auf deren zylindrischen 
Fortsätzen zwei schmiedeeiserne Säulen ihren Halt finden, von denen 
die beiden Arbeitszylinder (Prefstépfe) sowie der Prefszylinder der 
Maschine getragen werden. Der Prelszylinder nimmt naturgemäfs 
den Druckkolben auf; seitlich von demselben sind zwei kleine Rollen an- 
geordnet, über die zwei Ketten nach den Gegengewichten geführt sind. 
Um zu vermeiden, dals die Ketten sich verlaufen, und zu gleicher 
Zeit zu verhindern, dals die Gegengewichte einseitig emporgezogen 
werden, sind in einem bestimmten Abstand hinter den beiden Leit- 
röllchen noch zwei grofse Laufrollen an einer Konsole angeordnet. 
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Hinter dieser Konsole befindet sich die Stangenführung für die 
Gegengewichte, welche jetzt, da die Ketten noch über ihre grofsen 
Fobrangerollen hinweglaufen, vollkommen senkrecht geführt er- 
scheinen. Das aus dem Prefszylinder etwa austretende Druckwasser 
wird durch eine an der Stopfbüchse angeordnete Wergpackung aufge- 
fangen und kann somit nicht auf den Teig abtropfen. 

Die beiden Prefstépfe werden für eine Kapazität von 30, 40, 50, 60 
und 70 kg gebaut und sind derart an der einen Säule befestigt, dafs sie 
leicht ein- und ausgeschwungen werden können. Sie enthalten in ihrer 
unteren Partie genau wie die Prefszylinder der schon beschriebenen 
Schraubenpressen Stahlmatrizen mit Durchlafsöffnungen der verschieden- 


Fig. 46. 
Fig. 46 и. 47. 


sten Formen. Auch ist genau wie bei den vorbeschriebenen Maschinen 
die Abschneidvorrichtung unterhalb des gerade eingerückten Prefs- 
topfes angeordnet; der Antrieb der Abschneidvorriehtung erfolgt 
durch einen Stirnradsatz, der seine Bewegung durch einen Riemen von 
der Welle eines Stufenvorgeleges aus empfängt. Dieses hat sechs 
Stufen und korrespondiert mit einer zweiten Scheibe, die auf einer 
Welle hinter dem Prefszylinder befestigt ist. Die Welle trägt dann 
noch eine vierstufige Scheibe, die von einem Deckenvorgelege aus in 
Rotation versetzt werden kann. So wird es möglich, mit einer grofsen 
Anzahl verschiedener Abschneidgeschwindigkeiten zu arbeiten. 

Das Druckwasser tritt durch ein Rohr nahe am Kopf in den hy- 
draulischen Zylinder ein, treibt beim Arbeiten den Prefskolben lang- 
sam in den Prefstopf und drückt auf diese Weise dessen Inhalt an 
Teig durch die Matrize in die Abschneidvorrichtung. Nach vollende- 
tem Niedergang stellt man das Druckwasser ab und nun kommt das 
schon erwähnte Gegengewicht zur Wirkung, welches den Kolben wie- 
der in seine Höchstlage zurückbringt. Damit diese nicht überschritten 
wird, ist für das Gegengewicht, wenn dieses seine Tiefstlage erreicht 


hat, eine Aufsetzeinrichtung getroffen. Während der eine, der ge- 
rade eingerückte Zylinder, der in der richtigen Lage durch eine Kur- 
belschraube fixiert werden kann, ausgeprefst wird, füllt man den 
zweiten Zylinder frisch. Ist dies geschehen, so senkt man zum Vor- 
pressen der Füllung eine Druckplatte herab, die an einer Schrauben- 
spindel befestigt ist. Ein Handrad, dessen Nabe die Mutter der 
Schraubenspindel darstellt, dient zur Bewegung der Druckplatte. Die 
Nabe des Handrades selbst führt sich mit der Spindel zusammen in 
einem Auge, das an die traversenartig ausgebildete Partie des hydrau- 
lischen Prefszylinders angeschraubt ist. 

Da nun der Durchmesser des Prefskolbens etwas kleiner sein mufs 
als derjenige des Prefstopfes und beim Nachpressen der Füllung ein 
verhältnismäfsig hoher Druck auftritt, so würde sich ein Teil des Tei- 
ges seitlich vom Prefskolben nach oben schieben. Um dieses zu ver- 
hindern, ist unterhalb des Kolbens eine geteilte Bronzeplatte ange- 
bracht, deren Hälften sich beim Pressen nach aufsen schieben und 
dabei fest gegen die Wandungen des Topfes anlegen. So wird jedes 
Heraustreten von Teig unmöglich gemacht. Der Prefstopf wird mit 


Fig. 47. 
Hydraulische Makkaroni- und Nudelpressen con Ceschina, Busi & С. in Brescia. 


einem Durchmesser von 250, 270, 285, 300 und 320 mm geliefert; 
das Gesamtgewicht der Maschine stellt sich auf 2800, 3250, 3750, 
4250 und 5000 kg entsprechend der Gréfse der Prefstépfe. Die zu 
der Presse erforderliche Druckpumpe wird als Ein- und Zweikör- 
perpumpe mit Kurbelantrieb ausgeführt. In beiden Fällen jedoch er- 
folgt die Bewegung der Kurbeln durch Riemen von einem beliebigen 
Vorgelege aus. Auch sitzen die Körper der Pumpe unmittelbar auf 
einem kastenartigen Unterbau, der zugleich als Sauggefäls dient. 
Sicherheitsventile, die in die Druckleitung eingeschaltet sind, verhin- 
dern das Überschreiten eines Maximaldruckes. 

Die in Fig. 47 dargestellte stehende hydraulische Nudel- 
presse unterscheidet sich von der erstbeschriebenen nur durch die 
Anordnung der Druckrohre und des Wasserableitungsrohres. Das 
Hochdruckwasser, das zum Hinunterdriicken des Prefskolbens er- 
forderlich ist, wird letzterem durch ein Rohr von der Seite aus, das 
Niederdruckwasser, das zum Zurückbringen des Kolbens in seine 
Höchstlage benötigt wird, durch ein zweites Rohr zugeführt. Eine 
Sicherheitsvorrichtung verhindert dabei jedwede Drucküberschreitung. 
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Die gesamte Rohrtour ist an einen Steuerhahn angeschlossen, der 
sich auf einem bogenartigen Ständer der Maschine hinter dem 
Prefszylinder befindet und so konstruiert ist, dafs er die Bewegung 
des Kolbens selbsttätig zu regeln vermag. Das Druckwasser an sich 
wird in einer in den Fufs des Ständers eingebauten Pumpenanlage 
wonnen, deren Plunger durch Exzenter von einer Vorgelegewelle 
aus betätigt werden. Auf dieser Welle sitzt auch die Antriebsstufen- 
scheibe für die Abschneidvorrichtung. Manometer, die in die Lei- 
tungen eingeschaltet sind, ermöglichen es, in jeder Minute den Druck, 
der in letzteren herrscht, festzustellen, ebenso stehen auch im vor- 
liegenden Fall Druckplatte, Spindel und Handrad zum Vorpressen 
des Teiges zur Verfiigung. 

Die Maschine wird mit Zylindern von 250, 270, 285, 300 und 
320 mm passend für eine Teigladung von 30, 40, 50, 60 und 70 kg 
gebaut und hat bei diesen Zylinderdurchmessern ein Gewicht von 3300, 
3800, 4700, 5200 resp. 6000 kg. 

Da bei dieser Maschine Pumpe und Antrieb gleich mit auf der 
Grundplatte montiert sind, so besitzt dieselbe eine ziemlich grofse 
Stabilität, ebenso läfst sie sich ohne besondere Sohwierigkeiten von 
einem Platz nach dem anderen schaffen. 

Die neueste Konstruktion der eingangs genannten Firma stellt 
nun die in Fig. 48 wiedergegebene horizontale Makkaroni-und 
Nudelpresse mit zwei Zylindern und hydraulischem 
Antrieb des Prefsstempels dar. 


an 


Fig. 48. Horizontale Makkaroni- und Nudelpresse mit swei Zylindern und hydraulischem Antrieb des Pre/sstempeis. 


Dieselbe ähnelt in ihrer konstruktiven Ausführung, soweit es die 
Abschneidvorrichtung und deren Antrieb, sowie die Anordnung der 
Zylinder anbetrifft, der im Anfang dieses Abschnittes besprochenen 
Variante, der Maschine Fig. 45. Sie unterscheidet sich von derselben 
jedoch vor allem dadurch, dafs an Stelle der Schraubenspindel der 
hydraulische Prefszylinder getreten ist. Dieser ‘ruht auf einem kasten- 
artigen Unterbau, in den die Druckwasserpumpen eingebaut sind und 
der auf seiner oberen Partie den schon erwähnten Wechselhahn trägt. 

Der Vorteil der skizzierten Konstruktion gegenüber den stehenden 
Pressen mit hydraulischem Antrieb ist vor allen Dingen in der ge- 
drängten Anordnung der sämtlichen Mechanismen zu suchen. 

Die Maschine wird in drei Gréfsen mit Zylindern von 250, 270 
und 285 mm Bohrung passend für eine Charge von 30, 40 und 50 kg 
gebaut und wiegt betriebsfertig montiert 3600, resp. 3800 und 4000 kg. 


Plansichter mit wagerechter Kreisbewegung und durch Pendel- 
stützen getragenem Sichterkasten von Gebrüder Bühlerin Uzwil 
(Schweiz). D.R.-P. 147483. Zwei der Pendelstützen sind zwischen 
ihren oberen und unteren Enden mittels einer oder mehrerer Kuppel- 
stangen derart miteinander verbunden, dafs letztere keine Änderung 
der Entfernung zwischen den Angriffspunkten der Kuppelstangen an 
den Pendelstützen oder keine Verdrehung der Pendelstützen aus 
ihrer gemeinsamen Ebene zulassen oder endlich beides zugleich ver- 
mieden wird. Infolgedessen bleiben diese zwei Pendelstützen und 
damit auch alle andern stets in paralleler Lage. Im Fall Kugellage- 
rungen für die Pendelstützen angewendet werden, kann dennoch eine 
Verschiebung des Sichterkastens in genau wagerechter Ebene während 
der kreisenden Bewegung desselben eintreten. 


Gärnungsindustrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Einrichtung zur Fabrikation kohlensaurer 
Getränke 


von С. Malmendier in Köln. 
(Mit Abbildung, Fig. 49.) 

Die Fabrikation der künstlichen Mineralwasser beruht im allge- 
meinen darauf, reines, destilliertes Wasser, nachdem es mit den ent- 
sprechenden Ingredienzien versetzt ist, mit Kohlensäure unter einem 
Druck von mehreren Atmosphären zu sättigen und das so bereitete 
Wasser auf Flaschen abzuziehen. Die Firma C. Malmendier in 
Köln, die sich mit der Herstellung von Einrichtungen aller Art für 
die Fabrikation kohlensaurer Getränke befalst, liefert die Apparate 
zum Imprägnieren des Wassers mit Kohlensäure nach zwei Systemen 
und zwar für Klein- und Mittelbetrieb als sogen. Kugel-Schüttel- 
apparate, für gröfsere Betriebe als Kesselapparate mit Rühr- 
werk. Mit einem nach letzterem System gebauten Apparat ist auch 
die in Fig. 49 dargestellte Anlage versehen, die für eine tägliche 
Leistung von mindestens 12000 Flaschen à 'j, 1 Inhalt eingerichtet ist. 

Links befindet sich ein Stein- 
guttopf a, der stets voll Wasser 
gehalten werden mufs und durch 
ein von einem Auslafshahn ab- 
zweigendes Verbindungsrohr b 
mit der danebenstehenden Pumpe 
с verbunden ist, die entweder 
von dem Vorgelege e aus oder 
auch durch das Handrad d be- 
trieben werden kann. Von der 
Pumpe wird das Wasser durch 
das Filter f in den Kessel g ge- 
drückt. Das Filter f besteht 
aus einem gulseisernen Topf, in 
dessen Innerem sich Filterkerzen 
befinden, die aus/gebrannter In- 
fusorienerde hergestellt sind. 
‘Das Wasser wird in den Filter- 
topf und von da aus durch die 
mikroskopisch feinen und zahl- 
reichen Poren der Filterwan- 
dungen hindurch in das Innere 
der Filterkerzen gedrückt, wo- 
bei seine festen Bestandteile auf 
der Oberfläche der letzteren zu- 
rückgehalten werden. Das so 
filtrierte Wasser tritt dann aus 
dem Inneren der Filterkerzen 
bakterien- und schmutzfrei in 
den Kessel g über. 

Der Kesselapparat besteht 
aus einem an einem eisernen 
Lagergestell angeordneten Мівоћ- 
kessel mit Rührwerk, vorschrifts- 
mäfsigemSicherheitsventil,Mano- 
meter i, Ein- und Auslafshahn und Verbindungsrohren. Diese Misch- 
kessel werden aus starkem, verzinntem Kupferblech gefertigt, vor 
Ablieferung einem Prüfungsdruck von 15 At unterworfen und innen 
mit chemisch reinem Zinn verzinnt. Alle Rohre, die mit dem Mineral- 
wasser in Berührung kommen, sind aus reinem Zinn hergestellt. 

Bei der Fabrikation von Mineralwasser verfährt man bei einer 
derartig eingerichteten Anlage folgendermafsen: Die Pumpe 0 wird in 
Bewegung Agesetzt und das in dem Topf a befindliche Wasser durch 
das Filter f in den Kessel g gedrückt. Sobald man nun an dem 
Wasserstandsglas bemerkt, dals der Kessel voll ist, wird die Pumpe c 
ausgeschaltet, worauf man den Kohlensäure-Zylinder h mit dem Kessel 
verbindet und so einen Kohlensäuredruck von оа. 4--5 At auf den 
Kesselapparat bringt. Würde nun die Kohlensäureflasche h direkt mit 
dem Kessel g in Verbindung gesetzt, so würde letzterer plötzlich den 
ganzen Druck von der Kohlensäure ca. 50-60 At erhalten. Um dies 
zu vermeiden, ist an dem Kohlensäurezylinder h ein Druckregler 
(Reduzierventil b,) angebracht, durch den der Druck auf eine beliebige 
Anzahl Atmosphären herabgemindert werden kann. 

Nachdem so der gewünschte Kohlensäuredruck auf den Kessel ge- 
bracht ist, wird mit dem Imprägnieren des Wassers begonnen, indem 
der Antriebsriemen von der losen Scheibe auf die feste geschoben und 
dadurch das im Innern des Kessels befindliche Rührwerk in Bewegung 
gesetzt wird. Gleich zu Anfang dieses Vorgangs ist zu bemerken, 
dafs das Manometer des Kessels zurückgeht; man öffnet dann einen 
Augenblick den auf dem Kessel befindlichen Entlüftungshahn, um die 
Luft, die sich etwa noch im Kessel befindet, entweichen zu lassen und 
setzt hierauf die Maschine fünf Minuten lang in Bewegung. 

Das Wasser ist genügend imprägniert, wenn das Manometer des 
Kessels g während des Ganges§der Rührwelle denselben Druck auf- 
weist wie dasjenige an der Kohlensäureflasche. 

Hier möge in Kürze die Handhabung des Kesselapparates einge- 
schaltet sein, bei dem keine Pumpe und Filter für die Zuführung des 


Nachdruck verboten. 
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zu imprägnierenden Wassers angewendet wird, und der in Betrieben 
in solchen Orten, wo die Kohlensäure billig und reichlich einwand- 
freies Wasser vorhanden ist, bevorzugt wird. In diesem Fall wird der 
Kessel, nachdem die Kappe der Füllschraube entfernt ist, vollstandi; 

mit Wasser gefüllt und die Schraube wieder geschlossen. Hierau 

führt man die Kohlensäure in den Mischkessel ein und zwar läfst man 
zunächst, um ein möglichst vollkommenes Mischen und Entlüften des 
Wassers zu ermöglichen, je nach Gröfse des Kessels 2--5 1 Wasser 
durch den Abfüllhahn ausfliefsen. Alsdann setzt man das Rührwerk 
mit der Kurbel k einige -Minuten in Bewegung und schliefst den 
Kohlensäure-Zuleitungshahn. Die übrige im Wasser angesammelte Luft 
wird durch den Entlüftungshahn entfernt, worauf der Kohlensäure- 
Zuleitungshahn wieder geöffnet und das Rührwerk so lange in Be- 
wegung gesetzt wird, bis der Zeiger des Manometers beim Drehen der 
Kurbel den Druck aufweist, wie derjenige des Reduzierventils. Das 
Wasser ist nun genügend mit Kohlensäure gesättigt und kann mittels 
der Abfüllvorrichtungen auf Flaschen gefüllt werden. 

Bei der Anlage, Fig. 49, ist der Mischkessel g mit drei Abfüllvor- 
richtungen mno verbunden, die von der gemeinsamen Leitung 1 durch 
die Rohre 1,1,1; abgezweigt sind. Die erste Abfüllmaschine m ist ein 
Schnellfüller für Kugelflaschen, mit dem ein fixer Arbeiter mindestens 
600 Flaschen pro Stunde zu füllen vermag. Bemerkenswert bei diesem 
Apparat ist, dafs beim Abziehen von Limonade das gewünschte Quantum 
Saft den Flasohen automatisch mittels einer Pumpe m, durch den Schlauch 
m, aus dem untenstehenden Gefäls m, zugeführt wird, wodurch das 
lästige und zeitraubende Abmessen des Saftes in den bisher gebräuch- 
lichen Saftmefsgefafsen und das Einfüllen in die Flaschen vermieden 


Kessel bleiben; ist der letztere leer, so wird mit der Manipulation 
wieder von neuem angefangen und zwar indem man das zu im- 
prägnierende Wasser gegen den Druck der Kohlensäure in den Kessel 
pumpt. 

Für die gezeichnete Anlage ist ein Raum von 8m Länge und 4 m 
Breite erforderlich, die Fabrikation, wie auch die Bedienung der Appa- 
rate ist eine sehr einfache. Die Mischgefälse werden alle zwei Jahre 
auf ihre Verzinnung geprüft und alle drei Jahre einem Überdruck von 
10 +12 At unterworfen. 


Über Paraffinieren. 


Über den Wert des Paraffinierens der Gärbottiche 
spricht sich ein Praktiker in der „Wochenschrift für Brauerei“ vom 
5./XI. 03 über von ihm erprobte Versuche ungefähr wie folgt aus: 
„Beim Übergang vom Lackieren zum Paraffinieren wurde mit der 
gröfsten Vorsicht gearbeitet. Das Bier wurde einer strengen Prüfung 
unterworfen, deren Ergebnis war, dafs man das Bier aus dem 
paraffinierten Bottich von dem Bier aus einem lackierten Bottich 
nicht unterscheiden konnte. Paraffin beeinflulste die Gärung gar 
nicht. Diese verlief normal, die Hefe sals fest, der Bruch war 
rein und klar. Das Bier, helles wie dunkles, hatte einen guten Ge- 
schmack.“ 

Beim Paraffinieren ist natürlich dem Bottich und dem Paraffin 
eine gewisse Aufmerksamkeit zuzuwenden. Einen kalten Bottich mit 
heifsem Paraffin zu behandeln ist, nicht richtig, obwohl dies geschieht. 


DS 
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Fig. 49. Einrichtung sur Fabrikation kohlensaurer Getränke von С. Malmendier in Köln. 


wird. Sämtliche Ventile sowie die Saftpumpe m, besitzen keine rei- 
benden Metallteile. Die Flasche m, wird, wie die Figur zeigt, ein- 
gesetzt und eine halbe Umdrehung ausgeführt, wobei das Wasserventil 
selbsttätig geöffnet, die Saftpumpe m, in Tätigkeit gesetzt und die 
Luft abgespritzt wird. Durch eine weitere halbe Umdrehung wird 
die Vorrichtung wieder in ihre ursprüngliche Stellung zurückge- 
bracht, die gefüllte Flasche entfernt und eine neue eingestellt. Durch 
diese selbsttätige Saftpumpe, die durch eine Reguliervorrichtung auf 
jedes gewünschte Saftquantum eingerichtet werden kann, wird in jede 
Flasche genau dieselbe Menge Saft eingeführt. Soll Selterswasser fabri- 
ziert werden, so wird der Schlauch m, aus dem Sirupgefäls m, ent- 
fernt, infolgedessen kann die Pumpe auch keinen Sirup mehr auf- 
nehmen. 

Der zweite Füller п besitzt eine Vorrichtung zum Verkorken; die 
Korkstempel dieser Maschine haben eine lange Führung und sind sorg- 
faltig eingepafst. Die Maschinen sind mit selbstschlielsendem Abfüll- 
hahn n,, selbsttätigen Entlüftungsventilen und starken verzinnten Schutz- 
körben versehen. Die Flaschenhalter sind für alle Flaschen, sowie auch 
zum Korken von Krügen einstellbar. Bei Benutzung dieser Maschine 
wird zunächst ein Kork von entsprechender Gröfse in die Korkhülse 

bracht und ersterer dann mittels des Hebels n, bis zum unteren Rand 
бег Hülse gedrückt. Hierauf setzt man die Flasche n, auf den Flaschen- 
steller und prefst.sie mittels des Tritthebels n, gegen den Abfillring 
und öffnet dann den Abfüllhahn n,. Während die Flasche n, gefüllt 
wird, entweicht die Luft durch das Entlüftungsventil selbsttätig. Ist 
die Flasche ganz gefüllt, so drückt man den Kork entsprechend tief 
in sie hinein, nimmt die Flasche dann weg und verdrahtet oder ver- 
schnürt sie wie üblich. 

Der dritte Abfüller o eignet sich speziell zum Füllen von Flaschen 
mit Patentverschlufs. Auch diese Maschinen sind mit selbstschliefsen- 
dem Abfüllhahn und selbsttätigen Lüftungsventilen versehen. Die 
Flasche o, wird auf den Flaschenteller gesetzt und mittels des Tritt- 
hebels o, gegen die Mündung des Abfüllhahns o, geprefst. Ein 
Druck auf den Handgriff des letzteren genügt, um die Flasche zu füllen, 
wobei gleichzeitig die Luft entweicht. 

Während des Abfüllens mufs der Druck der Kohlensäure auf dem 


Bringt man heifses Paraffin in einen kalten Bottich, so wird der Haupt- 
zweck, die Durchdringung des Holzes, resp. das Ausfüllen der Holz- 
zellen mit Paraffin vereitelt. 

Der Bottich mufs erst stark angewärmt und dann mit 
Paraffin behandelt werden, und zwar in folgender Weise: 
Man hängt den Bottich leicht beweglich mit dem Boden nach oben 
auf; unter denselben bringt man einen fahrbaren Koksofen, dem man, 
um das Anwärmen zu beschleunigen, Luft einbläst. Hierzu wäre es 
angebracht, die Seitenwand des Ofens mit einigen Löchern zu ver- 
sehen. Je nach der Warmeentwicklung wird das Holz des Bottichs 
in 5--10 Minuten eine Temperatur von 70--80° C aufweisen. Nun 
entfernt man den Koksofen, neigt den Bottich nach einer Seite und 
schüttet mittels eines handlichen Bechers das bis auf 200° C erhitzte 
Paraffin ein. Ablaufendes Paraffin wird aufgefangen und wieder ver- 
wendet. Ist die eine Hälfte des Bottichs mit Paraffin versehen, so 
neigt man ihn rasch nach der andern Seite und paraffiniert diese. 
Nun läfst man den Bottich ein paar Minuten ruhig hängen, bis das 
Paraffin sich etwas abgekühlt hat, dann bringt man ihn an einen staub- 
freien Ort, läfst ihn einen halben Tag liegen und schabt schliefslich 
mittels eines Holzes den Uberschufs an Paraffin am Rand des Bot- 
tichs ab. 

Vor Gebrauch wässert man den Bottich ein bis zwei Tage ein 
und wechselt das Wasser ein paar Mal. Ein dermafsen behandelter 
Bottich kann zwei bis drei Jahre benutzt werden. Wichtig ist jedoch, 
dafs das Paraffin nicht über 210° C erhitzt wird, da es bei höheren 
Temperaturen unangenehm riechende Dämpfe entwickelt. 

Empfehlenswert dürfte es auch sein, die sämtlichen Holzgeräte 
des Gärkellers mit Paraffin zu behandeln. Zwischen dem 
Brettchen und dem Stiel der Satzkrücke befinden sich immer un- 
vermeidliche Lücken. Füllt man diese mit Paraffin aus, so kann man 
leicht eine Infektionsgefahr fern halten, dasselbe gilt für den Ab- 
hebelöffel, und auch bei den Salzwannen wäre das Paraffinieren 
sehr am Platze. 


———_ _—_ 
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Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban. 


Patent-Windfege 
von Gebrüder Röber in Wutha (Thür.). 
(Mit Abbildungen, Fig. 50--53.) 
Nachdruck verboten. 

Die für die Reinigung und Sortierung des Getreides verwendeten 
Windfegen sortieren bekanntlich die Körner nach der Schwere, 
d.h. sie scheiden mittels eines durch einen Ventilator erzeugten Luft- 
stromes, der schräg von unten nach oben durch eine dünne Schicht des 
herabfallenden Samens hindurch geleitet wird, die leichteren von den 
schwereren Körnern aus, indem erstere mehr, letztere weniger von der 
senkrechten Fallrichtung abgelenkt werden. 


Fig. 50. 
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Fig. 51. 
Fig. 50 и. 51. Patent-Windfege von Gebrüder Rober in Wutha. 

In Fig. 50 ist die neue Windfege „Triumph“ von Gebrüder 
Röber in Wutha dargestellt, deren aus Fig. 51-53 ersichtliche Ein- 
riehtung sich dadurch kennzeichnet, dals mit einer genau regulierbaren 
Windwirkung eine zwangsläufige Einlaufvorrichtung kombiniert ist, die 
die Körner gleichmäfsig verteilt und spitz hintereinander in den Wind 
жігі; во dafs dieselben also nach dem spezifischen Gewicht sortiert 
werden. 

Die Maschine besteht aus einem Aufschüttrumpf а, Fig. 51 u. 52, 
mit Rührwelle b und daran anschliefsendem Rillenabfallboden f, Fig. 52 
u. 53, einem Ventilator d, einem zweiteiligen Auffangkasten eg fiir die 
erste und zweite Sorte. Das zu sortierende Getreide wird in den Rumpf a 
geschüttet, worauf der Ventilator durch die aus Fig. 50 ersichtliche 
Handkurbel in Bewegung gesetzt und der Einlaufschieber geöffnet wird. 

Die aus dem die ganze Breite der Maschine einnehmenden Einschütt- 
rumpf a fallenden Getreidekörner werden durch eine glatte Rührwelle b 
dicht nebeneinander gelagert und in dünner ununterbrochener Schicht 
auf einen, über dem Windaustritt geneigt liegenden, mit Rillen ver- 
sehenen Abfallboden f, Fig. 52 u. 53, ausgebreitet und hier der 
Wirkung eines kräftigen, gleichmafsigen, von unten nach oben wirken- 
den, ununterbrochenen Luftstromes ausgesetzt. Dieser lenkt die Körner 
von ihrem Fall ab, die leichten mehr, die schweren weniger. 

Die in Fig. 53 ersichtlichen, stark hervortretenden, den Getreide- 


körnern angepalsten Rillen richten die herabfallenden Körner so, dafs 
sie mit ihrer Spitze nach vorn in den Windstrom gelangen. 

Durch diese neue patentierte Einrichtung werden die Körner vom 
Wind ihrer Länge nach ergriffen, erhalten gleiche Anfangsgeschwindig- 
keit, die Wurfweite bei gleichschweren Körnern wird die gleiche, die 
schwersten Körner fallen direkt aus der Flugbahn nach unten, wäh- 
rend die leichtesten in weitem Bogen nach aulsen in den Raum h ge- 
schleudert werden. Zwischen diesen beiden Grenzen bewegen sich 
Körner von mittlerer Schwere, die in dem Kasten g aufgefangen werden. 

Bei dieser Maschine können also leichte und schwere Körner sich 
nicht anstofsen oder einander mitreilsen, vielmehr fallen dieselben іп 
verschiedenen Entfernungen in die zum Auffangen der Sortimente be- 
stimmten Abteilungen nieder und gelangen in untergestellte Behälter. 
Dadurch wird eine vollkommene Sortierung nach der Schwere erreicht. 

Die schwersten Körner werden in die dem Ventilator am nächsten 
liegende Abteilung und die zweite Sorte mit den leichteren, aber noch 
sehr brauchbaren Körnern in den Kasten g aufgenommen. Die Regu- 
lierung zur schärferen oder minder scharfen Kornauslese und zur Er- 
zielung eines grölseren oder minder grofsen Quantums von Elitesaat 
erfolgt durch veränderte Geschwindigkeit an der Handkurbel und 
durch Verstellung des auf den Scheidepunkten angebrachten Dreieck- 
körpers. 

Der Einlauf ist durch 
einen Hebel von ашвеп, © 
vom Stand des die Ma- 
schine treibenden Arbei- 
ters aus verstellbar und 
mit bezifferter Einteilung 
versehen, damit der Ar- 
beiter eine einmal ge- 
brauchte Stellung sofort 
wieder herstellen kann. 

Diese Patent-Wind- 
fege „Triumph“ ist so kon- 
struiert, dals der die Ma- 
schine treibende, Arbeiter 
von seinem Stand aus die 
Flugbahn übersehen und 
jede Differenz sofort aus- 
gleichen kann. Die Ma- 
schine wird auch miteinem 
von Professor Dr. Giese- 
ler konstruierten Ge- 
schwindigkeitsanzeiger ge- 
liefert, der dem Arbeiter 
durch einen laut hörbaren ы. 
Ton die richtige und gleichmälsige 
Geschwindigkeit anzeigt. 

Dieser Apparat besteht aus einer 
runden, mit ca. 50--100 Vorspriingen 
versehenen Scheibe, die auf einer von 
der Maschine in Bewegung gesetzten 
Achse angeordnet ist. Auf den am 
Umfang der Scheibe befindlichen Er- 
höhungen ruht eine etwa 15-20 mm 
breite, federnde Platte, die von jeder 
Erhöhung gehoben und unmittelbar 
nachher wieder herabsinkt, also bei 
jeder Drehung der Scheibe soviel 
Schwingungen macht, als Vorsprünge 
vorhanden sind. Diese Federplatte ist 
mit einer Stimmgabel verbunden. Durch die schwingende Stimmgabel 
wird ein hörbarer Ton erzeugt. 

Mit der Stimmgabel ist ein Resonanzrohr von bestimmter Länge 
verbunden; sobald die Schwingungen der Platte eine Geschwindigkeit 
erreichen, die dem Eigenton des Rohres entspricht, wird dieser Eigen- 
ton laut erklingen und zeigt dadurch an, dals die Welle mit der rich- 
tigen und genau gleichmälsigen Tourenzahl umläuft. 

Der weit hörbare Ton von angenehmer Klangfarbe wird bei der 
geringsten Abweichung von der normalen Geschwindigkeit erlöschen. 
Der drehende Arbeiter wird deshalb bemüht bleiben, den Ton zu halten 
und sich eines gleichmälsigen Betriebes befleilsigen. 

Über die Dimensionierungen der sechs normalen Ausführungen 
dieser Maschine, die alle von Hand betrieben werden können, gibt 
folgende Tabelle Aufschlufs. Bei Anwendung von Kraftantrieb wird 
derselbe auf die Ventilatorwelle übertragen. 


Fig. 52 и. 53. 2. A.: Patent-Wind- 
jege von Gebrüder Röber in Wutha, 


Tages- Breite | Länge | Höhe 3 
Nr. | leistung | der zum Betrieb aufgestellten Maschine Gewicht 
einschliefslich aller vorspringenden Teile 
Ztr. m 

1 300 | 0,72 1,70 П 1,32 70 
2 350 | 082 | 10 | 132 ж 
3 400 0,91 1,70 1,32 | 8 
4 450 | 140 | 1,70 1,32 160 
5 500 1,60 1,70 1,32 | 115 
6 6% | 1,70 1,32 190 


Melassetorfmehl als Viehfutter.*) 


Auf dem Kongrefs für rationelle Viehfütterung, der im vergangenen 
Jahr in Paris tagte, hielt der Tier-Physiologe Edouard Curot einen 
auch für die deutsche Landwirtschaft sehr beachtenswerten Vortrag, 
über den das „L’Echo Vétérinaire ungefähr das Folgende berichtet: 

Nachdem Curot, ausgehend von der wissenschaftlich feststehen- 
den Tatsache, dafs alle mineralischen Stoffe in zu grofser Quantität 
den Verdauungsorganen zugeführt, schädigend wirken, diese Tatsache 
vom veterinär-wissenschaftlichen Standpunkt beleuchtet hatte, führt er 
einen während 30 Tagen an 100 Pferden ausgeführten sehr interessan- 
ten Versuch mit Melassefütterung an. 

Zwei verschiedene Melassefutter-Präparate wurden gereicht und 
zeigten beide eine auffallend verschiedene Wirkung: 

1. das Vaurysche Melassebrot, hergestellt aus verschiedenen 
Kleiearten und vermischt mit einem etwa gleichen Quantum 
Melasse ohne jeglichen Gärungsprozels und 

2. das Melassetorfmehlfutter mit einem Melassegehalt 
von 80%). 

Bei dem Vaury-Brot zeigte sich bis zu einer Ration von 4 kg 
entsprechend einer Melassemenge von 2,2 kg keine nachteilige Wirkung 
der Alkalien. Diese trat durch reichlichere Harnabsonderung erst bei 
4,5 kg entsprechend 2,475 kg Melasse in Erscheinung. 

Wesentlich günstigere Resultate ergaben sich bei der Melasse- 
torfmehlfütterung, welche bis zu einer Ration von 4kg mit einem 
Melassegehalt von 3,2 kg ohne Nachteil verfüttert wurde. Erst eine 
Ration von 4,5 kg mit 3,6 kg Melassegehalt zeigte die vorgenannte 
Erscheinung. 

Curot kommt nun zu dem Resultat, dafs nur abnorm hohe Ra- 
tionen des Melassefutters wirkliche Störungen des Organismus erzeugen. 

Hierauf geht der Verfasser dazu über, den Einflufs des Binde- 
mittels auf das Quantum der ohne Nachteile zu verfütternden Melasse- 
ration zu erörtern. Er berichtet wörtlich: : 

„{ndessen haben wir einen wesentlichen Unterschied in dem Höchst- 
quantum der ohne Störung der Nierenfunktionen verfütterten Melasse 
bei jedem der betrachteten Futtermittel beobachtet. 

So kann man, während die erhöhte Harnabsonderung sich bei 
2,2 kg Melasse oder einer gleichwertigen Ration eines Melassepräpa- 
rates zeigt, bis 3,2 kg Melasse gehen, indem man dieses Produkt in 
Form von Melassetorfmehlfutter darreicht. Dieser Unterschied hat 
mich überrascht, und ich habe nach der vernunftgemäfsen Erklärung 
dieser auffälligen Bekömmlichkeit gesucht. 

Ich habe die Eigenschaften des in Anwendung gebrachten Torfes 
untersucht; da schon anderwärts die Nützlichkeit der Einführung des- 
selben in die Ernährung bestritten wurde, erschien es mir von Interesse, 
diese Frage zu beleuchten. Prüfen wir zuerst die physikalischen Eigen- 
schaften dieses Stoffes. Der zur Herstellung von Melassetorfmehlfutter 
dienende Torf ist ein besonderer von sehr feiner Beschaffenheit und ge- 
ringem Aschegehalt (1,7%), und zeigt noch sehr scharf die Struktur 
der ihn erzeugenden Moose und anderer nicht holzartiger Pflanzen. 

Die ganz besonders charakteristische Eigenschaft des Torfes ist 
seine beträchtliche Aufsaugungsfähigkeit sowohl für Gase 
als auch für Flüssigkeiten. Diese Eigenschaft, welche er in viel 
höherem Mafse als jedes andere Pflanzenprodukt besitzt, hängt mit 
seiner porösen Beschaffenheit zusammen. Hierin liegt der Grund des 
gewöhnlichen Gebrauches der häufigeren Torfarten. Diese Eigenschaft 
spielt eine wichtige Rolle bei der besonderen, uns beschaftigenden Ver- 


wendung, da sie aufsaugend auf die Gase wirkt, welche die Futter- 


mittel im Verdauungsapparat entwickeln. S 

Die heileame Wirkung steht unvergleichlich über der des Kohlen- 
pulvers, dessen Gebrauch als Regulator schwieriger Verdauung zum 
Aufsaugen der die Organe aufblahenden Gase allgemein ist. 

Die Untersuchungen des Professors Märcker, welche bei der 
Autopsie einer grofsen Anzahl mit Melassetorfmehlfutter genährter 
Tiere angestellt sind, haben gezeigt, dals sich niemals Anhäufungen 
von unverdauten Substanzen gebildet haben. Tatsächlich kann das 
Melasse - Torfmehlfutter mit Melasse gesättigt nicht, wie es trockener 
Torf als aufsaugende Masse tun würde, die Verdauungssäfte durch 
Aufsaugen in der Funktion des Verdauens hindern. 

Der Unterschied in der Stärke der Symptome, welche wir bei 
unseren Experimenten wahrnehmen konnten, scheint anzuzeigen, dafs 
die nachteilige Wirkung des Salzes teilweise beseitigt ist. Die che- 
mische Zusammensetzung des Torfes kann uns die Gründe dieser spe- 
zifischen Wirkung erklären. Der Torf enthält tatsächlich eine be- 
trächtliche Menge, übrigens schlecht bestimmter Bestandteile, welche 
humose Stoffe und Humussäure genannt werden. Diese sind in der 
Hauptsache sauerstoffärmere Kohlehydrate als Zucker und Pflanzen- 
faser. Je nach der Herkunft des Torfes betragen diese Bestandteile 
70--80 % des Gehaltes trockenen Torfes. 

Diese Produkte besitzen eine besondere Neigung, Salze zu binden. 
Ob diese Anziehungskraft eine physikalische oder chemische, ähnlich 
den Phänomenen der Färberei sei, ist ziemlich gleichgültig. Unbestreit- 
bar ist die Tatsache, dafs die Bindung gewifs ist, und dieses ist der 
wichtige Punkt. Sehr einfache Experimente bewiesen es deutlich. 

Es besteht eine Bindung der Kalisalze mit dem Torf. Um dieses 
zu beweisen, nimmt man 10 g Torf und läfst denselben in einer Lösung 


*) Vergl. hiermit auch die von Josef v. Lassaulx inHerrenhausen 
bei Hannover herausgegebene Broschüre: „Leicht aseimilierbare Kohle- 
hydrate und Proteinverschwendung“, Verlag von М. & Н. Schaper in 
Hannover. 


von 1 g reinem kohlensauren Kali etwa eine Stunde kochen. Man 
filtriert und wäscht, bis man ein Volumen von ungefähr 1 | einschliefs- 


lich des Waschwassers erhält. Dann kann man nach Feststellung des 
Saizgehaltes der Flüssigkeit nachweisen, dafs der Torf etwa 39%, des 
verwendeten Salzes gebunden hat. Operiert man unter den gleichen 
Bedingungen mit der Schlempe aus der Rübendestillation, also einem 
Stoff, дег 3, seines Gewichtes mineralische Stoffe enthielt, welche 
genau dieselben sind, wie diejenigen der Melasse, dann findet man die 
gleiche Bindung der Salze zu etwa 30°%, und in derart energischer 
Weise, dafs dieselbe einer Auslaugung mit kochendem Wasser widersteht. 

Die Bindung der in der Melasse enthaltenen Salze ist nicht min- 
der sicher und geeignet, einer warmen Auslaugung zu widerstehen. 
Tatsächlich erhält man durch Auswaschen einer bestimmten Menge 
Melassetorfmehlfutters mit heifsem Wasser als unlöslichen Rückstand 
einen Torf, welcher ungefähr 6--8 %, Aschenbestandteile enthält, 
während der ursprünglich zu dem Produkt verwendete Torf nur 1,7 °, 
Aschebestandteile enthielt. 

Die folgenden Wahrnehmungen liefern einen nicht minder sicheren 
und leichter wahrnehmbaren Beweis einer besonderen Wirkung der 
den Torf bildenden Bestandteile auf die Melassesalze. Das Melasse- 
torfmehlfutter hat einen viel zuckerartigeren Geschmack als die Me- 
lasse selbst, die zu ihrer Bereitung dient, obgleich beide Stoffe einen 
gleichartigen Zuckergehalt aufweisen. Der unangenehme salzige Ge- 
schmack der Melasse ist im allgemeinen vollständig gemildert. Die 
durch Auslaugen des Melassetorfmehlfutters mit Wasser gewonnene 
Flüssigkeit hat gleichfalls den salzigen Geschmack eingebüfst, den man 
bei einer gleich starken Lösung gewöhnlicher Melasse wahrnimmt; 
der Unterschied/des Geschmackes ist untrüglich erkennbar. 

Wir wollen untersuchen, wie diese Eigenschaft den physiologischen 
Vorgängen der Verdauung zu gute kommt. Vorlaufig erinnern wir 
an Te olle, welche diese Substanzen in der Vegetation spielen, eine 
Rolle, in vielem analog derjenigen, welche humose Stoffe bei ihrem 
Eintreten in die Verdauungsorgane spielen. Die humosen Stoffe des 
Bodens gehen, wie die des Torfes aus der langsamen Umbildung der 
in den Pflanzen enthaltenen Kohlehydrate hervor. Ihr Vorkommen 
ist ein beständiges und trägt zur Fruchtbarkeit der Erde mit bei. Dank 
der Humusbestandteile des Bodens werden die löslichen Salze der 
Düngemittel festgehalten, um als Pflanzennährstoffe zu dienen, statt 
in die Drainagewässer gezogen zu werden. Die infolge der vorher er- 
wähnten besonderen Absorptionsfähigkeit zurückgehaltenen Salze werden 
langsam und allmählich durch die Saugwurzeln der Pflanzen aufgenommen, 
eine notwendige Bedingung, denn eine unmittelbare Aufnahme würde 
ihnen verderblich sein; das sind den Landwirten wohlbekannte Tatsachen. 

Die humose Substanz des Torfes hält also ebenso die alkalischen 
Salze der Melasse unter einer Form fest, die ihnen während der ver- 
hältnismäfsig kurzen Dauer des Verdauungsprozesses einen Widerstand 
gegen die direkte und gänzliche Auflösung durch die Verdauung gestattet. 

Diese leicht nachzuprüfenden im Laboratorium vorgenommenen 
Experimente, erprobt durch die Methode der praktischen Versuche, 
zeigen die Wahrheit dieser Bindung der alkalischen Salze durch den 
Torf und erklären die besondere Bekömmlichkeit des Melassetorf- 
mehlfutters für den Organismus.“ 

Es wird weite Kreise der deutschen Landwirtschaft interessieren, 
dafs der vorstehende Bericht des französischen Forschers über die 
physiologischen Eigenschaften des Melassetorfmehlfutters sich mit 
dem unter Leitung des Professors Herzfeld ausgeführten Versuche 
deckt, speziell ist auch hier die von Herzfeld festgestellte verbessernde 
Wirkung des Torfmehles bestätigt. 

Das Melasse-Torfmehlfutter wird namentlich in England, Frank- 
reich und Belgien in grofsem Umfang hergestellt und findet dort 
auch immer gröfsere Verbreitung. Das Ergebnis der Analysen dieser 
verschiedenen Länder ist fast übereinstimmend, wie aus den nach- 
stehenden Veröffentlichungen zu ersehen ist: 


England Frankreich Deutschland | 
Dr. |М. Grandeau, You | Doreh- 
ен ` Directeur |Dr.E.v.Wolff,| schnitt 
Bernard Dyer| ае ја Station | Hohenheim 
Agronomique | 
Wasser... . . i 19,23 19,00 | 20,98 " 19,74 
Ев АИ КУ fr 1,06 034 | 028 0,56 
Gesamtsticketoff 7,94 9,77 | 9,04 1 8,92 
Kohlehydrate. . . 55,48 53,81 |. 57,61 55,63 
(davon Rohrzucker) (35,70) (39,61) (88,15) У 
Rohfaser. . . . . 6,87 7,11 4,58 6,39 
Aschebestandteile . 9,42 9,31 1,56 8,16 


100,00 100,00 100,00 |100) 

Der Wert des Düngers bei der Melassetorfmehlfütterang geht 

aus der nachstehenden Analyse der mineralischen Bestandteile von 
Grandeau hervor: 


Kali ы: ыл Дауа Жу О eta eee ил oh Ек re % 
Kalk, Magnesia, Eisenoxyd, Schwefelsäure... . . 1,468 „ 
NALON EIE DA ER ART DE АЯ 0,953 „, 
Kieselsäure‘.; с ср оле eed аса ze 0,411, 
DEPE 5» cca eer E E Gan Seo e E 0,363 ,, 
Phosphorsiure ................. 0,032 ,, 
Kohblensaure® Ус eee. жосу аку р ы Pees 2,529 ,, 

9,3109); 
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Plansichter 
von der Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik vorm. Gebrüder 
Seck in Dresden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 54--56.) 
Nachdruck verboten. 

Der Plansiohter der Mühlenbauanstalt und Maschinen- 
fabrik vorm. Gebrüder Seck in Dresden (в. Abbildung, Fig. 54) 
vereinigt sämtliche Sichtungen, so- 
wie die Sortierung der Griefse und wi 
Dunste in einer Maschine. 

Die Siebe sind nach bekannter 
Anordnung in zwei Gruppen ein- 
geteilt, die ein gemeinschaftliches 
Joch umgreift. Letzteres wird durch 
eine neuartige, zum Patent ange- 
meldete Pendelvorrichtung 
(vgl. Fig. 55) an der Decke des 
Standortes aufgehängt und durch 
eine in der Mitte des Systems an- 
geordnete stehende Welle in die 
bekannte Parallelkurbelbewegung 
versetzt. Die günstige Massenver- 
teilung in Verbindung mit sorg- 
faltiger Ausbalancierung sichert 
einen ruhigen stofsfreien Gang der 
Maschine, deren Antrieb sowohl 
über Fufsboden, als auch von der 
Decke des nächst tiefer gelegenen 
Raumes aus bewirkt werden kann. 
Die Förderung des Sichtgutes inner- 
halb der einzelnen men wird 
durch eine sanfte Neigung der Sieb- 
flächen erreicht. 

Bemerkenswert an dem Plan- 
sichter der Firma Seok ist ‘beson- 
ders die Siebreinigung, welche 
mittels einer patentierten Einrich- 
tung ohne Zuhilfenahme von Bürsten 
oder Putzgut erfolgt. An der Unter- 
seite der lose aufgespannten Seiden- 
gaze a, Fig. 56, sind nämlich in 
gewissen Abständen leichte, auf 
Gleitschienen b geführte Klötzchen 
о befestigt, die durch Stahlkugeln d, 
welche in eine Aushöhlung derselben ` 
eingeschlossen sind, bei jeder Um- ~ 
drehung wechselseitig erschüttert 
werden, und indem sich diese Er- ~ 
schütterung auf die Bespannung 
überträgt, werden die Maschen der- 
selben dauernd offen gehalten. Diese 
einfache Siebreinigung hat sich be- 
reits in dauerndem Betriebe bewährt 
und um so mehr Beachtung gefun- · 
den, ale auch der Seidenverbrauch ein geringerer ist als bei Anwen- 
dung von Bürsten oder Putzgut. 

Аја eine praktische Neuerung verdient auch hervorgehoben zu 
werden, dafs fir die Bespannung separate Einlegerahmen e 
vorgesehen sind, die mit Leichtigkeit sowohl untereinander als auch 
gegen Reservesiebe ausgewechselt werden können, während die äulseren 
Rahmen mit den Ein- und Ausläufen unberührt bleiben. 

Auf diese Weise ist die Frage der Reservesiebe, wie sie bei einem 
Wechsel des Sichtgutes bene werden, gelöst, indem nicht nur die 
Einlagesiebe billiger sind als die kompletten Rahmen, sondern auch 
auf jede Abteilung höchstens zwei Stück derselben erforderlich werden. 

Zum besseren Verständnis der Skizzen der Fig. 56 sei hier noch 
nachgetragen, dafs mit g in derselben die Befestigungsleiste und mit 
f die festen Sprossen bezeichnet sind. 

Hinsichtlich der neuen Pendelaufhängung wäre zu bemerken, 
dafs der Hauptvorteil dieser Konstruktion darin besteht, dafs die 
Gelenke vollständig eingekapselt und ganz von Ol umgeben sind, wo- 
durch die Abnutzung auf das denkbar geringste Mafs reduziert wird. 


Fig. 54. Plansichter von der Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik vorm. Gebr. Seck 
in Dresden. 


Infolge der sinnreichen Anordnung ist sowohl ein Austritt des Öles 
als auch das Eindringen von Staub unmöglich, so dafs diese Schmier- 
yorrichtung noch yreniger als jede andere Selbstechmierung einer 

erwachung bedarf. Ein weiterer Vorzug dieser Pendel-Aufhängung 
gegenüber der meist gebräuchlichen Rohrstab-Aufhängung besteht 
darin, dafs man bei etwaigen Senkungen des Gebäudes oder sonst 
eintretenden Veränderungen im stande ist, den Sichter durch Nach- 
stellen von Schraubenmuffen wieder genau in die richtige Lage zu 
bringen, was bekanntlich für den ruhigen Gang eine Hauptbedingung ist. 


Über den Wert der Getreidetrocknung. 


Die Getreidetrocknung 
hat, so urteilt „der Müller“ in einem 
längeren Aufsatz, nicht nur Einflufs 
auf die Lagerfähigkeit, son- 
dern auch auf die Mahl- und 
Backfähigkeit sowie die Keim- 
fähigkeit. Nasse Jahre beweisen 
am allerbesten, welch hohe Be- 
deutung die Getreidetrocknung 
haben kann. 

Versuche von Professor Gise- 
vius in Königsberg haben ergeben, 
dafs feuchter Roggen der vorletz- 
ten Ernte nur eine Keimfähigkeit 
von ungefähr 71% und eine Kei- 
mungsenergie von nur etwa 12 % 
besitzt. Mit Rücksicht auf die ge- 
ringe Keimfähigkeit, die zu etwa 
80 $, angenommen wurde, war an 
und für sich schon etwas stärker 
gesäet worden, aber trotzdem lange 
nicht stark genug, um den Ausfall 
zu decken. Hätten die betr. Land- 
wirte Darrvorrichtungen gehabt, auf 
denen es möglich gewesen wäre, 
das Saatgetreide bei einer Wärme 
bis zu 50 resp. 60° C zu trocknen, so 
würde dadurch die Keimungsenergie 
nicht unerheblich gesteigert wor- 
den sein. 

Das Getreidekorn ist nach den 
Untersuchungen von Professor 
Nowacki bereits vor seiner 
wirklichen Reife keimfahig, 
und kénnen mithin erst milchreife 
Körner ebenso gut normale Pflanzen 
hervorbringen wie in der Gelbreife 
und Vollreife geerntete. Der Keim- 
ling ist in der Milchreife in allen 
wesentlichen Teilen bereits ent- 
wickelt, wenngleich sein Wachstum 
noch nicht ganz zum Abschlufs ge- 
langt ist. Die Körner in der Milch- 
oder Grünreife keimen freilich nicht 
mit gleicher Sicherheit wie die 
später geernteten, doch wird ange- 
geben, dals dies die zu demselben 
Reifezeitpunkt geernteten und nachgereiften Körner tun. Bei künstlich 
getrockneten Körnern wird letzteres demnach in noch höherem Grade 
der Fall sein. Nowacki hat ferner festgestellt, dafs sich bei den Samen- 
körnern nach dem Keimling zunächst die Samenschale ausbildet und das 
Protein unter derselben abgelagert wird. Erst im Verlauf der Gelb- 
oder Vollreife findet die Ablagerung von Stärkemehl statt, wobei gleich- 
zeitig ein Eintrocknen der Körner zu bemerken ist. Das Stärkemehl 
wandert aus den oberen Stengelteilen in die Körner. 100 Weizenkörner 
haben darnach in frischem Zustand einen Inhalt von 5,3 cbom in der 
Milchreife, von 4,3 cbem in der Gelbreife und von 3,5 cbem in der Voll- 
reife. An Stärkemehl enthalten die 100 Körner in der Milchreife 2,4 g, 
in der Gelbreife 3,5 р und in der Totreife 3,5g. Man sieht hieraus, dals 
die Körner in der Milchreife bereits die volle Form besitzen und dafs 
im Laufe der weiteren Entwicklung nur noch Stärkemehl abgelagert 
wird. Der Wassergehalt sinkt von etwa 62°, in der Milchreife all- 
mählich bis auf 14%, in der Totreife herab. In der Gelbreife enthält 
das Korn noch etwa 369, Wasser. 

Diese Angaben beweisen, dafs das Getreide in der Gelbreife voll- 
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kommen ausgebildet ist und nur noch einer weiteren Trocknung bedarf. 
Hierbei sollte es nun gleichgültig sein, ob diese Trocknung durch die 
Sonne oder in einem Trockenapparat geschieht. Bei der künstlichen 
Trocknung wird es sich hauptsächlich darum handeln, dieselbe so schnell 
wie möglich vorzunehmen und das Getreide vor Selbsterhitzung zu be- 
wahren. 

Die Getreidetrocknung erscheint von unschätzbarer Bedeutung, 
wenn man bedenkt, dafs sich dadurch eine gute Lagerfähigkeit und 
eine sichere, beliebig lange anhaltende Keimfähigkeit des Getreides 
erreichen lälst. 

Wenn die volle Keimfähigkeit erst im Verlauf einiger Wochen 
nach der Ernte eintritt, so wird als Grund hierfür wohl mit Recht 
die allmähliche Austrocknung der Körner angegeben. Würde der 


Landwirt sein Getreide schon bei der Ernte und späterhin beim Dreschen 
und Aufbewahren in einen so trockenen Zustand versetzen kinnen, 


Getreidemühlenanlage 
der Firma Gerdt Meyer in Bergen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4 u. 5 und Abbildungen, Fig. 57 u. 58.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


` 

Der Betrieb der Mühle gestaltet sich in der Weise, dafs das 
in den Schiffen a, Fig. 42, 1, herangeführte Getreide vom Schiffselevator 
angehoben und einem doppelten Vorreinigungssieb zugeführt wird: 
dieses entfernt die groben Verunreinigungen. Über eine selbsttätige 
Wage wird das Getreide sodann in das siebente Stockwerk des Silo A 
gehoben, wo es durch zwei grofse Lagerhausaspirateure mit Doppel- 
sieben vorgereinigt wird. Im Silo stehen 16 Zellen für die Lagerung 
des Getreides zur Verfügung. 

Die Reinigung ist in vier Unterabteile zerlegt, die Weizenreinigung, 
Roggenfeinreinigung, Roggengrobreinigung und die Gerstenreinigung. 
Für jeden der vier Abteile ist eine automatische Wage vorhanden, 
auch sind in den vier Abteilen alle erforderlichen Maschinen, wie 


dafs es nur etwa 104-12 °, Feuchtig- 
keit enthält, so würde sich die Keim- 
fähigkeit in weit höherem Grad erhalten. 
Wenn das Getreide schon bei der ge- 
wöhnlichen Art der Aufbewahrung all- 
mählich bis zum lufttrockenen Zustand 
austrocknet und dadurch neben einer 
besseren Haltbarkeit auch die Keim- 
fähigkeit erhöht wird, so dürfte dies 
bei möglichst schnellem Entziehen der 
überschüssigen Feuchtigkeit durch 
Trockenapparate wahrscheinlich 
in noch weit höherem Mafse der 
Fall sein, да die Samenkörner 
hierdurch viel früher der zersetzen- 
den Tätigkeit des Sauerstoffs der 
Luft entzogen werden. Die Ge- 
treidetrocknung hat demnach auch 
in normalen Jah- 
ren eine grolse 
Bedeutung, wenn 
man sehr schnell 


vollwertiges Saat- 

Ge t mit hoher 
ig. 56. Z. A.: Plansichter von der Mühlendauanstalt und i i 

Maschinenfabrik vorm. Gebr. Seck in Dresden. h e ae 

Es mufs auch 


nach den bisher bekannt gewordenen Versuchen angenommen wer- 
den, dafs Getreide, welches nafs geerntet wurde, selbst nach län- 
gerer Aufbewahrung während der kalten Wintertemperatur in der 
Scheune und auf dem Speicher durch Trocknung in seiner Keim- 
fähigkeit noch verbessert werden kann. Bei der niedrigen Temperatur 
während des Winters ist eine weitere Einwirkung des Sauerstoffs 
nicht möglich, so dafs also, abgesehen von der Trocknung, ein Still- 
stand in der Lebenstätigkeit der Körner eintritt. 

Von allen Trocknungsanlagen ist nun aber gerade die für Getreide- 
trocknung am schwierigsten durchzukonstruieren, weil hier das Korn 
nicht verletzt werden darf, man also an das Innere nicht heran 
kann. Dem Getreide ist aufserdem nicht nur eine gute Lager- 
fähigkeit zu verschaffen, sondern ihm soll auch die Keimfä ig- 
keit sowie die Mahl- und Baokfähigkeit erhalten bleiben. 
Gelingt es, einen Apparat zu bauen, der allen diesen Ansprüchen ge- 
nügt, so darf derselbe sicher auf weiteste Verbreitung rechnen. Vor 
allem dürfte sich das Verfahren für unsere Ostseeprovinzen eignen, 
da dort genau dieselbe nasse Witterung herrscht, wie in den russischen 
Ostseeprovinzen, wo sich die Getreidetrooknung bereits vorzüglich 
bewährt hat. Auch bei uns kommt das Getreide meistenteils noch 
nafs vom Felde, so dafs es der künstlichen Trocknung vorbehalten 
sein dürfte, demselben die Lagerungsfähigkeit zu geben. * 


Tarare, Trieure, 
Zylinder, Bürstma- 
schinen, Spitz- und 
Schälmaschinen auf- 
gestellt. DieWeizen- 
reinigungistaufser- 
dem noch mit einer 
Wascheinrichtung 
versehen, ebenso 
wie die Gersten- 
reinigung Gersten- 
schälmaschinen in 
vier aufeinander 
folgenden Durch- 
gängen enthält. 

Zur Vermah- 
lung der in der 
Reinigung auftre- 
tenden Abfälle, be- 
sonders aber zum 
Zerkleinernder Ab- 
fälle aus der Ger- 
Menreinigang sind 
in der Reinigung 
sechs Mahlgänge 
aufgestellt. Die mit 
Aspiration versehe- 
nen Maschinen der Reinigung stehen mit Staubsammlern in Verbin- 
dung, so dafs die gesamte Vor- und Nachreinigung staubfrei arbeitet. 
Die Abfälle der Reinigung werden den einzelnen Staubsammlern 
automatisch zugeführt. Dasselbe gilt übrigens auch von den Fertig- 
produkten; auch diese gelangen ohne Mitwirkung von Menschenhänden 
in den Sammelspeicher. 5 

In der Mühle sind insgesamt 40 Walzenstühle aufgestellt. Soweit 
diese zum Vermahlen von Roggen und Gerste dienen, haben ihre 
Walzen 1 m Länge und 0,3 m Durchmesser, soweit sie beim Ver- 
mahlen von Weizen verwendet werden 1 4-0,8 m Länge, sowie 0,25 m 
Durchmesser. Die Walzenstühle (Fig. 43) sind nach Fig. 2, Tafel 5 in 
drei Reihen, die Mahlgänge nach Fig. 2, Tafel 5 u. Fig. 44 in einer Reihe 
angeordnet. Letztere dienen speziell zur Verarbeitung der Reste aus 
der Roggen- und Gerstenvermahlung. Der Weizenvermahlung spezicll 
sind 11 Doppelwalzenstühle, der Roggenfeinmiillerei 19 solche und vier 
Mahlgänge zugewiesen. Die Gerstenmühle arbeitet mit sieben Doppel- 
stühlen von 1><0,3 m Walzen und vier Mahlgängen. 

Als Sichtapparate haben ausschliefslich Zentrifugal-Sichtmaschinen, 
sowie Zylinder Verwendung gefunden. Die Griefse und Dunste der 
Weizenmühle werden in Reform - Patzmaschinen mit und ohne Filter 
geputzt. 

Vorsichter, Sortiersichter und Mehlsichter stehen auf dem vierten 
Boden (Dachgeschofs), Fig. 57, in Reihen neben- und übereinander. Auf 
dem nächsttieferen Boden, welchen Fig. 3, Tafel 5 wiedergibt, befinden 


Fig. 57 и. 58. Z. A.: Getreidemühlenarlage der Firma 
Gerdt Meyer in Bergen. 


sich die Mehlnachsichter und Griefsputzmaschinen der Weizen- und 
Gerstenmühle. Der folgende Boden, Fig. 5, Tafel 4, dient als Rohrboden. 

Für die Lüftung der Walzenstühle sind Schlauchfilter aufge- 
stellt, während die Mahlgänge innenliegende Filter haben. Die Sicht. 
maschinen der Roggenmühle dagegen werden durch Zickzackfilter 
aspiriert. 

У Alle Fertigfabrikate werden auf der schon erwähnten eisernen 
Verbindungsbrücke (vgl. Fig. 58 u Fig. 5, Tafel 4) zugleich mit den 
Nebenprodukten, der Kleie etc. in den Mehlspeicher Н, Fig. 42, über- 
geführt. Als Transporteure dienen 14 Schnecken. Im Meblspeicher 
sind 14 Mahlkästen und ebensoviele Mischmaschinen aufgestellt, aus 
denen die fertig gemischten Materialien durch Mehlpackmaschinen und 
Absackrohre abgefangen werden. Im ersten und zweiten Stockwerk 
des Speichers sind Rutschen vorgesehen, mit deren Hilfe das Verladen 
der Erzeugnisse іп die Schiffe sich leicht durchführen läfst. Die 
letzteren ankern bei e, Fig. 42, vor der Verladebrücke d. 

Dals auch die äulsere Ausgestaltung der Baulichkeiten 
der inneren entspricht, beweist die in Fig. 41 gegebene Fassadenansicht 
des ganzen Mihlenkomplexes. Rundbogen und Gliederung durch 
Säulen treten hier in wirklich meisterhafter Verbindung auf, auch hat 
der Architekt es verstanden, selbst der fensterlosen Partie des Silo- 
speichers durch passende Vertikalgliederung ein gewisses Ansehen zu 
verleihen. Nur wäre zu wünschen gewesen, dals derselbe Stil auch 
bei dem Mehlspeicher Anwendung gefunden hätte, dessen ungebrochenes 
Hauptgesims gegenüber der reichen Bekrönung des Mühlentraktes 
einen gar zu nüchternen Abschlufs des groten Gebäudes macht. 


Misch- und Knetmaschinen 


von der Aachener Misch- und Knetmaschinen - Fabrik 
Peter Küpper in Aachen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 59--61.) 
Nachdruck vorboten. 


Die Leistung der im Bäckereiwesen so viel angewendeten Misch- 
und Knetmaschine hängt in der Hauptsache von der Form des 
verwendeten Mischflügels ab. Es darf daher nicht Wunder nehmen, 
dafs die modernen Mischmaschinen in ihrer äulseren Gestalt fast genau 
übereinstimmen, hinsichtlich der des Mischflügels aber weitgehende 
Differenzen zeigen. 

Peter Küpper in Aachen benutzt bei seinen Mischmaschinen 
zwei verschiedene Mischflügel, deren einer unter Nr. 80143 
patentiert ist, während der andere die Patent-Nr. 104223 trägt. 

Bei ersterem sind auf der Maschinenachse vier Flügel befestigt, 
von denen zwei die Masse nach rechts und zwei nach links verschieben. 
Die regel- 
rechte Verar- 
beitung wird 
dadurch ег- 
reicht, dafs die 
Masse vom 
Seitenflügel 
nach der Mitte 
und von dem 
darauf folgen- 
den Mittel- 
flügel nach der 
anderen Seite 
verschoben 
wird u. в. Ё 
Die starke Zu- 
rückstellung 
der Flügel, 
welche hier 
vorhandenist, 
sichert die 
gute und auch 
leichte Bear- 
beitung der 
Masse. Um es 
А zu ermög- 
lichen, mit diesen in erster Linie für Maschinen mit Handbetrieb be- 
rechneten Mischflügeln auch ganz feste Massen und Teige zu bearbeiten, 
werden dieselben mit herausnehmbarem Brecheinsatz versehen. Die 
Flügel streichen bei jeder Drehung dicht an diesem Einsatz entlang, 
und treten sodann auch in ihn selbst ein, so dafs auch sehr zähe 
Massen, wie Kitte, feste Pillenmassen, Lakritzen, Nudeln etc. gründlich 

durchgearbeitet werden. 

Bei dem zweiten Typ des Mischflügels sind zwei Flügelpaare 
vorhanden, deren Flügel, und zwar sowohl die einzelnen Paare unter 
sich als auch die äulseren und die inneren Flügel des Rührwerks, 
entgegengesetzt schraubenartig gewunden sind; das zu bearbeitende 
Material wird infolgedessen durch die inneren Flügel von der Mitte 
des Troges nach den Enden desselben und durch die äufseren Flügel um- 
gekehrt, also von den Enden des Troges nach der Mitte zu verschoben, 
aufserdem aber auch von den äufseren Flügeln über die Mitte des 
Troges hinaus und von da durch die inneren Flügel weiter bis zu den 
Kopfenden. Es findet also eine vollständige und stetige Verschiebung 
und demgemäfs auch innige Mischung des Materials statt. Weiter 
wird dadurch, dafs die äufseren Flügel beständig gegen die inneren 


Fig. 59. Z. A.: Misch- und Knetmaschinen von der Aachener 
Misch- und Knetmaschinen- Fabrik Peter Küpper in Aachen. 


arbeiten, eine stetige Verreibung und somit auch regelrechte Ver- 
arbeitung sowie Knetung erzielt. 

Um auch. ganz harte und zähe Massen verarbeiten zu können, 
werden die Flügel so gebaut, dafs die beiden inneren: Flügel eine 
raschere Gangart als die aufseren haben. (Küpper bezeichnet der- 
artige Maschinen als solche mit doppelttätigen Mischflügeln.) 

Bei beiden Flügeltypen aber unterbleibt jedes unnötige und’schäd- 
liche Zusammendrücken des Teiges, weil die Maschine die Masse 
immer wieder hebt und lose durcheinander arbeitet, was den Zutritt 
der Luft und die gleichmäfsige Gärung begünstigt; der Teig wird 
auch ausreichend nach allen Seiten hin bearbeitet und nicht nur immer 
in derselben Richtung hin gehoben und verschoben. Jedes über- 
mälsige Zerreilsen des Teiges ist vermieden, so dals eine Verminderung 
des Klebergehaltes ausgeschlossen erscheint. 

Für die sonstige Ausgestaltung der Maschine können 
die drei Abbildungen als Beispiele herangezogen werden. Von diesen 
stellt Fig. 59 eine gerade zum Entleeren gekippte Knetmaschine 
Каррегвоћег Bauart für Handbetrieb dar, Fig. 60 gibt eine für mecha- 
nischen Antrieb konstruierte grolse Maschine mit Reversierapparat 
wieder und Fig. 61 zeigt eine gekippte Maschine mit doppelttätigem 
Mischflügel und aufgeklapptem Schutzdeckel sowie drei Antriebsscheiben 
(für Vor- und Rückwärtsgang). 

Bei allen drei Maschinen besitzt der Trog eine mälsige Höhe, so 
dafs das Einfüllen des Mehles bequem erfolgen kann. Das Kippen 
des Troges zwecks Entleerung geschieht von Hand durch Drehen an 
einer Handkurbel, wobei der Mischflügel nach rechts verdreht wird. 
Das Säubern der Maschine und des Mischflügels gestaltet sich ver- 
hältnismäfsig einfach, da nur glatte Flächen zu reinigen sind und ein 
gut trocken gearbeiteter 
Teig sich leicht. ablöst. 
Die Maschinen bean- 
spruchen wenig Raum 
und können nach Fertig- 
stellung der Teige, mit 
einem Deckel versehen, 
auch als Tische verwen- 
det werden. 

Die Achse ist in 
den beiden Endwänden 
des Troges in Stopf- 
büchsen gebettet, um 
das Auslaufen und Ver- 
schmieren des Teiges 
durch abtropfendes Ol 
sicher zu verhindern. 
Als Lager für die 
Achse бона sogen. 
Kelche, so dafs die 
Stopfbüchsen lediglich 
zu dichten, nicht aber 
zu tragen haben. Rühr- 
werk und Trog sind ver- 
zinnt, die Schmierun, 
der Lager erfolgt durch Selbstöler, die Zahnräder können auf Wunsch 
auch gefräst geliefert werden. 

Alle Maschinen besitzen weiter Schutzdeckel, die in ihrer 
Form und Einrichtung den von der Nahrungsmittelindustrie-Berufs- 
genossenschaft vorgeschriebenen entsprechen. Form und Gröfse, вс- іе 
Anordnung der Schutzdeckel sind so gewählt, dafs sie den Betrieb 
nicht hindern, trotzdem aber jede nur mögliche Sicherheit gegen Un- 
fälle gewähren. Sie können beispielsweise nur geöffnet werden, wenn 
die Maschine still steht. Umgekehrt läfst sich die Maschine nicht 
in Gang setzen, wenn der Schutzdeckel noch offen ist. Bei gröfseren 
Maschinen ist der Schutzdeckel an der hinteren Kante des Troges 
wel Fig. 60) befestigt; in jedem Fall aber kann man denselben bei 
gekipptem Bottich halb öffnen; ebenso läfst sich dann die Maschine 
in Gang setzen, um so die Entleerung zu beschleunigen und zu ver- 
einfachen. Bei kleineren Maschinen ist der Schutzdeckel in der aus 
Fig. 61 ersichtlichen Art befestigt. 

Der Deckel an sich besteht aus einem rechteckigen Rahmen mit 
eingelegtem Gitter, welch letzteres in seiner Maschen- oder Schlitz- 
weite so bemessen ist, dafs Mehl und Wasser nachgefüllt werden 
können, ohne dafs man den Deckel abheben muls. 

Die Ausführung des Antriebes der Flügelwelle wechselt 
mit den Dimensionen der Maschine. Kleine, für die Verarbeitung von 
50-200 kg Mehl ausreichende Maschinen für Handbetrieb nach Fig. 59 
erhalten ein Stirnradvorgelege mit zwei Übersetzungen, eine für 
schnelleren und eine für langsameren Gang. Die erste Übersetzung 
veranlafst die schnellere Umdrehung der Mischflügel, was ein scharfes 
Durcheinandersetzen der losen Masse nach sich zieht; die Übersetzung 
ins Langsam wird angewendet, wenn es gilt, die feste und гаће Masse 
besser durcheinander zu mengen. 

Bei Maschinen der durch Fig. 61 veranschaulichten Gröfse zur 
Verarbeitung von 50-500 kg Mehl besteht der Kraftantrieb aus 
einem Zahnradvorgelege mit starker Übersetzung ins Langsame und 
einem Riemenscheibenvorgelege. Letzteres wird entweder, wie skizziert, 
mit drei Scheiben oder auch mit Reversierapparat für Vor- und Rück- 
wärtsgang nach Fig. 60 ausgerüstet. 

Diese Figur stellt eine besonders schwere Maschine dar, bei der 
ein doppeltes Rädervorgelege für den Hauptantrieb zur Verwendung 
gekommen ist. Das Kippen des Troges geschieht unter Benutzung 


Fig. 60. 2. A.: Misch- und Knetmaschinen-von der 
Aachener Misch- und Rnetmaschinen- Fabrik Peter 
А Küpper in Aachen, 
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eines kleinen Stirnrades, das, durch eine Handkurbel betatigt, direkt 
in das ртогве Antriebsrad auf der Flügelwelle eingreift, іш übrigen 
aber leer mitläuft. 

Der Reversierapparat (Fig. 60) ist derart. eingerichtet, dafs 
das Anhalten des mit ıhm zusammenhängenden Han ев rechts 
genügt, um die Maschine zum Stillstand zu bringen. Wird das Hand- 
rad nach rechts oder links gedreht, so arbeiten die Mischflügel dem- 
entsprechend vor- oder rückwärts. 

Die Betriebskraft, deren die mechanisch angetriebenen Maschinen 
benötigen, schwankt mit ihrer Bauart; sie ist im Mittel anzunehmen 
für Maschinen zur Verarbeitung von 


50+75 100 150 200 250 300 kg Mehl 
und leichterer Bauart zu 
844 1 Ih 2 2% 3 PS, 
für solche schwerer Bauart und einer Verarbeitung von 
200 250 300 350 400 500 kg Mehl 
zu 2 2, 8 3% 4 5 PS. 


Die Maschinen mit doppelttätigen Mischflügeln, die sich 


besonders für Brotteige, sowie für ganz feste Massen eignen (Wurst- 
fleisch, Butter- und Käsemassen, Honig- und Lebkuchenteige, Glaser- 
kitte) werden für eine Verarbeitung von 


50:75 100 150 200 250 kg Mehl 
ausgeführt und bedürfen einer Betriebskraft von 
1 2 2%, 3 34, PS. 


Neben allen diesen Typen baut Küpper auch noch eine heizbare 
Mischmaschine, wie sie sich besonders für die Herstellung von 
Schokoladen und Couvertüren eignet. Als Heizmittel dient Dampf 
oder erwärmtes Wasser. Der ganze Bau der Maschine ermöglicht es, 
die hergestellten Schokoladenmassen ohne Umfüllen zu Couvertüren 
zu verarbeiten und entspricht die Leistung einer nur mittelgrofsen 


Fig.61. Z. A.: Misch- und Knetmaschinen von der Aachener Misch- und 


Knetmaschinen- Fabrik Peter Küpper in Aachen, 


Maschine dieser Art der von drei bis vier Melangeuren mittlerer 
Gröfse. Die Maschinen erhalten Mischflügel nach D. R.-P. 104223, 
einen Brecheinsatz oder ein doppelttätiges Rührwerk; sie werden für 
eine Verarbeitung von 100, 200, 300, 400 kg Schokolade geliefert 
und fassen etwa 170, 250, 350 und 450 1. 


Verfahren zur Herstellung von dauerhaftem Backpulver oder 
backfertigem Mehl von Dr. August Oetker in Bielefeld. 
D. R.-P. 144289. Man mischt Mehl zunächst mit einer Lösung des 
einen Bestandteiles des bekannten chemischen Backpulvers, trocknet 
die Mischung und fügt darauf den anderen Bestandteil des Rack- 
ulvers in trockner Form hinzu. Hierdurch wird den aus einem 
emenge von Backpulver und Mehl bestehenden Präparaten der 
ihnen anhaftende Übelstand genommen, der darin besteht, dafs unter 
dem Einflufs der in jedem Mehl vorhandenen Feuchtigkeit (etwa 10%, 
vom Gewicht des Mehles) die Komponenten des mit dem Mehl ge- 
mischten Backpulvers bereits während der Zeit des Aufbewahrens 
unter langsamer Entwicklung von Kohlensäure in Reaktion treten. 
Zur Herstellung von 1 kg Backpulver mittels Weinsäure und Natrium- 
bikarbonat sind mindestens 370 g Mehl erforderlich. Beispielsweise 
mischt man die Lösung von 77 kg Weinsäure mit 100 kg Mehl, 
trocknet und mischt dann mit 84 kg Natriumbikarbonat, so erhält 
man etwa 261 kg Backpulver. Soll dagegen backfertiges Mehl her- 
gestellt werden, so mischt man von den Backpulverbestandteilen nach 
Mafegabe dieses Verfahrens so viel hinzu, als zum Treiben der ange- 
gebenen Mehlmenge erfahrungsgemäfs ausreicht, z. В. auf 1 kg Mehl 
zunächst 5g Chlorammonium und hierauf nach dem Trocknen 8 g 
Natriumbikarbonat. 


‘die Körner hindurch ahgesaı 


Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Apparate zur Malzfabrikation 
der Firma Mälzerei- Anlagen System Bernh. Fischer G. m. b. Н. 
in Heidelberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 62--64.) 
Nachdruck verboten. 
1. Gerste-Trocknungsapparat. 
(Fig. 62.) 

Die Schwierigkeiten, die das Vermälzen feucht geernteter 
Gerste infolge der verminderten Keimenergie und Keimfähigkeit ver- 
ursacht, sind hinlänglich bekannt, und es ist erwiesen, dafe eine Vor- 
trooknung bis auf 40° R eine Erhöhung der Keimfähigkeit herbeiführt, 
wenn die Erwärmung in gleichmälsiger Weise stattfindet. Um diese 
zu erreichen, ist eine gründliche Belüftung und Vermischung der 
Körner unerläfslich. 

Die bisher für die Vortrocknung der Gerste benutzten Apparate 
arbeiten alle kontinuierlich, d. h. die Gerste durchläuft einen bestimmten 
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Fig. 62. Gerste- Trocknungsapparat System Bernh. Fischer. 


Weg und wird einer Wärmezufuhr ausgesetzt. Nun passiert aber das 


trockene Körnchen ebenso schnell durch den Apparat, wie das feuchte, 


‘beide erhalten dieselbe Wärme, so dafs also ein bereits trockenes 
‚Korn noch trockener, ein nasses dagegen nicht so trocken wird, um 


einen möglichst gleichmäfsigen Zustand der zur Verarbeitung gelangen- 
den Gerste zu erhalten. 

Diesen Mangel zu beseitigen, war der leitende Gedanke bei der 
Konstruktion des Gerste-Trooknungsapparats System Bernh. 
Fischer, der aus einem grofsen Gefäfs besteht, über dessen mulden- 


‚förmig angeordneten Böden aus Hordenblech, wie Fig. 62 zeigt, sich 


zwei Wenderelemente befinden, die etwa */, Umdrehung in der 
Minute machen und den Inhalt in einem. ständigen Kreislauf und 
inniger Vermischung erhalten. Unter der Horde erzeugt eine Dampf- 
oder Heifsluftheizung warme Luft, welche von einem Exhaustor durch 
wird. Nach einer zwei- bis dreistündigen 
Behandlung, deren Dauer sich nach der Feuchtigkeit der Gerste richtet, 
wird der Hordenboden aufgeklappt, der Inhalt entleert sich und der 
Kasten kann frisch gefüllt werden, so dafs sofort eine neue Trocknung 
beginnt. 

Durch diese Einrichtung wird eine grofse Leistungsfähigkeit er- 
reicht; der Wärmeverbrauch ist gering, da alle aufgewendete Wärme 
die Gerste durchstreichen mufs, ehe sie durch den Erhanstor wegge- 
führt werden kann. Die Zufuhr der Gerste nach dem Apparat erfolgt 
aus einem oberen Stockwerk, die Entleerung unmittelbar in einen 
unteren Raum oder vermittels einer Schnecke, die unter dem Trockner 
liegt. Für die Bedienung mehrerer Apparate genügt ein Mann. 


2. Luftwasserweiche. 
(Fig. 63.) 
Als Hauptmerkmal der in Fig. 63 dargestellten Luftwasser- 
weiche System Bernh. Fischer wäre zu erwähnen, dafs das 


Weichgut in nassem, wie in trookenem Zustand ohne Anwendung von 
Luft gemischt werden kann. Ев ist eine feststehende Tatsache, dafs 
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zu vieles Lüften eher schädlich, als nützlich auf den Keimprozels 
wirken mufs; bei allen Systemen dieser Apparate, bei denen Luft 
das bewegende Element bildet, kann aber ohne Einführung eines be- 
deutenden Luftquantums nicht gemischt werden. 

Die Weiche System Bernh. Fischer besteht aus zwei nebenein- 
ander gelagerten Mulden, in welchen das Bewegungselement einge- 
bettet ist. Letzteres ist aus zweiglatten Spiralrohren gebildet, 
die eine Beschädigung der Körner ausschliefsen. 

Zum Waschen und Mischen werden diese Spiralrohre langsam ge- 
dreht. Dieselben bewegen die Gerste von unten nach oben und gleich- 


Laufkran auf einem seitlich in entsprechender Höhe angebrachten 
Gleis hin- und herbewegt wird. 

Ein auf dem Wagen angebrachter Elektromotor, der durch zwei 
Drähte seinen Strom erhält, bewirkt den Vorwärtsgang des Wagens und 
gleichzeitig die Bewegung zweier an demselben angehängten Spiralrohre, 
deren eines mit Rechtsgewinde, das andere mit Linksgewinde versehen 
ist. Das eine dieser Rohre schiebt das Malz nach rechts, das andere 
nach links, während die an den Rohren nach innen angebrachten Platten, 
deren Verlängerungen nach aufsen aus Gummistücken bestehen, die 
Wirkung des Hochhebens erhöhen und die auf dem Boden liegenden 


zeitignachvorn, Körner in Be- 
wodurch ein wegung setzen. 
vollständiger Der Wagen 
Kreislauf des ist mit einem 
Weichgutesent- Ventilator ver- 
steht. Von un- sehen, der sei- 
ten zugelasse- nen Antrieb 
nes Wasser ebenfalls von 
spült den los- dem Elektro- 
gewaschenen motor erhält, 
Schmutz weg er blast die Luft 
und fliefst durch vermitteln einer 
einen an einer Anzahl hre 
Seite ange- direkt auf den 
brachten Ube Boden der 
laufkasten ab. Tenne, was 
Wünscht man zeitweise zur 
das Weichgut wi N N Kühlun; des 
zu lüften, so EI A NAGI ЛЕД AAAA Haufens not- 
wird Luft in VARY VAN ү] d ү] AY ү] 7 wendig ist; auch 
die Spiralrohre | wird dadurch 
eingeblasen, die Entfernung 


die zu diesem 
Zweck fein ge- 


locht sind. 
Soll ausge- 


weicht werden, 
so wird das 
Weichgut durch 
Öffnen der an 
den beiden tief- 


derKohlensäure 
und schliefslich 
das Schwelken 
bewirkt. 

Auf jeder 
Tenne genügt 
ein Apparat,der 
mittels einer 
einfachen Vor- 


sten Stellen der 
Mulden befind- 
lichen Klappen 
direkt in unter- 
gefahrene Kipp- 
wagen entleert. 


3. Ттапврог- 
tabler Grün- 
malz -Tennen- 
wender. 
(Fig. 64.) 
Der in Fig. 
64 dargestellte 
transpor- 
table Grün- 
malz-Wen- 
der System 
Bernh. Fi- 
scher ist dazu 
bestimmt, die 
Handarbeit 
beim Widern 
der Haufen zu 
ersetzen. 

Bei der Kon- 
struktion der 
Tennenwender 
ging man meist 
von dem Ge- 
danken aus, dafs 
das Werfen mit 


tichtung in ein 
anderes Gleis 
gebracht wer- 
den kann, um 
zur Bearbeitung 
eines weiteren 
Haufens zu die- 
nen. 

Der Kraft- 
verbrauch, der 
sich nach der 
Breite des Hau- 
fens richtet, be- 
trägt beispiels- 
weise bei einer 
Breite von 5m 
ca. 2 PS. 

Das Widern 
von Hand ist be- 
kanntlich eine 
schwierige Ar- 
beit, die zweifel- 
los mit Hilfe 
eines mechani- 
schen Wenders 

rascher und 
auch insofern 
besser bewerk- 
stelligt werden 
kann, als hier 
ein genau gleich- 
mafsiges loses 
Hinlegen дег 


der Handschau- 
fel nachgeahmt 
werden müsse, 
da nur hierdurch die nötige Belüftung zur Entfernung der Kohlensäure 
aus dem Haufen zu ermöglichen sei. Die Folge hiervon war, dafs man 
zu aufserordentlich komplizierten Konstruktionen gelangte, die sich bei 
dem praktischen Betrieb auf der Tenne nicht bewähren konnten, da 
sie ständigen Reparaturen ausgesetzt waren. Auch beschädigen diese 
Apparate zumeist die Keime, so dafs sich keiner derselben einen nen- 
nenswerten Eingang verschaffte. 

Bei dem Tennenwender von Bernh. Fischer wird das Werfen mit 
der Handschaufel nicht nachgeahmt; man erstrebt nur bei vorsich- 
tigem und gründlichem Vermischen ein möglichst loses Liegen der 
Körner zu erreichen, während die Entfernung der Kohlensäure durch 
direktes Einblasen der Luft in den Haufen ebenso gut wie beim 
Werfen mit der Handschaufel erzielt wird. 

Der Apparat besteht aus einem Wagen, welcher ähnlich einem 


Fig. 64. 


Transportabler Grünmal:-Tennenwender System Bernh. Fischer. 


einzelnen Kör- 
ner erzielt wird. 


Ventilhahn 


zum glasweisen Ausschank moussierender Getränke. 
(Mit Abbildung, Fig. 65.) 

Der in Fig. 65 dargestellte Ventilhahn Musterschutz No. 689, 
konstruiert von Apotheker W. Swoboda in Graz, ist für, den glas- 
weisen Ausschank moussierender Getränke bestimmt und ermöglicht 
die Entleerung des Gefälses bis auf den letzten Tropfen. 

Beim Gebrauch nimmt man den Hahn wie einen Korkzieher in 
die Hand und dreht denselben in die Mitte des Korkes, welcher die 
Flasche verschliefst, möglichst senkrecht, bis die Schraube den Kork 
völlig durchdrungen hat. Ein kleiner Druck genügt dann, um das 
Einstichrohr bis zur Schraubenmutter einzuführen. Drähte oder Metall- 
platten, wie dieselben speziell bei Champagnern franz. Herkunft zum 


Befestigen des Korkes üblich 
sind, müssen vorher entfernt wer- 
den. Sobald der Hahn angebracht 
ist, wird die Flasche auf den Kopf 
gestellt und in dieser Lage be- 
lassen. 

Durch Druck auf den Hebel 
wird die Flüssigkeit zum Aus- 
flufs gebracht, und zwar bleibt 
bei Anwendung des Champagner- 
Hahnes dieselbe stets mit 
Kohlensäure gesättigt, verliert 
daher weder an Geschmack noch 
an Mousseux, was insbesondere 
für Patienten, welche moussie- 
rende Getränke glasweise zu sich 
nehmen müssen, von Wichtig- 
keit ist. 

Ist die Flasche entleert, so 
wird der Hahn wieder ausge- 
schraubt und mit Wasser ge- 


reinigt 

emerkenswert ist noch, 
dafs auch eine Filtration der 
Flüssigkeit möglich ist, indem 
man den Hohlraum im Siphon- 
kopf mit Watte oder einem an- 
deren Filtrationsmittel füllt. 


Fig 65. Ventilhahn zum glasweisen Aus- 
schank moussierender Getränke. 


Neuerungen und Patente. 


(Mit Abbildungen, Fig. 66 u. 67.) 


Heiz- und Kiihlschlangen mit zwei oder mehreren ineinander 
liegenden beweglichen Ringen für Vormaischbottiche mit zwischen 
den Schlangen kreisenden Rührflügeln von Robert Leyer in 
Gummersbach, КЫ. D.R.-P. 142894, 
(Fig. 66.) Die Heiz- und Kühlschlangen, 
die innerhalb des Vormaischbottichs 
übereinander angeordnet sind und durch 
ein gemeinsames Rohr von aufsen her 
gespeist werden, setzen sich aus je 
zwei oder mehreren ineinander liegen- 
den, beweglichen Ringen 11, 118, 11 b 
zusammen ; zwischen den Ringen kreisen 
Rührflügel. Die Heiz- und Kühlflüssig- 
keit in den Ringen jeder Rohrschlange 
durchströmt zuerst, wie die Pfeile an- 
deuten, von aufsen nach innen je die 
eine Hälfte bis zum innersten und 
kleinsten Ring 11 b und darauf der Reihe 
nach von innen nach aufsen die anderen Hälften der äufseren Ringe. 

Malzwender mit Vorrichtung zur Durcharbeitung des Gutes 
am Ende seines Lagerraumes vor erfolgter Umsteuerung der 
Antriebssteuerung von J. D. Weinig E 
Sohn in Hanau a. М. D. Б.Р. 144476. 
(Fig. 67.) Eine gründliche Durcharbeitung 
des Gutes am Ende des Lagerraumes wird 
bei diesem Malzwender dadurch bewirkt, dafs 
jeweils der letzte Zahn der zur Fortbewegung 
des Wenders dienenden Zahnstange b an 
einem federnden, verschiebbaren Riegel c an- 
geordnet ist, so dafs das іп die Zahnstange 
eingreifende Zahnrad a des Wenders sich am 
Ende der Zahnstange in der bisherigen Rich- 
tung weiterdrehen kann, ohne eine Rückwärts- 
bewegung des Wenders zu bewirken, während 
es nach seiner Bewegungsumkehr an diesem 
Zahn einen Widerstand findet und somit wieder in die Zahnstange b ein- 
greifen und die Rückwärtsbewegung des Wenders bewirken muls. 

Vorrichtung zum Fillen von Flaschen bei innerhalb und aufser- 
halb der Flasche wirkendem Gegendruck von Ernst Ludwig in 
Halle а. S. D.R.-P. 148830. An einem drehbaren Gestell sind luft- 
dicht verschliefsbare, die Flaschen aufnehmende Zellen angeordnet, die 
vor dem Eintritt des Bieres in die Flaschen mit Prefsluft gefüllt und 
nach dem Füllen der Flaschen vor dem Auswechseln derselben gegen 
leere Flaschen vom Luftüberdruck entlastet werden. 

Das Zusatzpatent No. 148832 beseitigt nun den Nachteil, dafs 
die Abdichtung zwischen dem Zellengehäuse und dem kegelförmigen 
Mantel, durch welche ein Entweichen der Prefsluft aus den Zellen ver- 
hindert werden soll, nur so lange möglich sein wird als die Vorrichtung 
neu ist und gut in Schmierung erhalten wird, dadurch, dafs bei der 
vorliegenden Ausführungsform jede Zelle für sich durch einen dreh- 
baren Mantel lose umschlossen wird, wobei die Abdichtung erfolgt, 
indem im Augenblick des Zellenabschlusses durch den Mantel ein 
Dichtungsschlauch zwischen Mantel und Gehäuse durch Wasserdruck 
aufgeblasen wird,, welcher den Austritt der Prefsluft aus der Zelle ver- 
hindert und so die stete Dichtung zwischen Mantel und Gehäuse sichert. 


Fig. 66. Heiz- und Kühlschlangen. 


Fig. 67. 


Malzwender. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Konservenindustrie. 
Kornkocher 


von A. Neumann in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 68--70.) 
Nachdruck verboten. 

Der in Fig. 68 dargestellte Kornkocher für Erst- und Zweit- 
produkt von A. Neumann, Technisches Bureau in Berlin У, Augs- 
burgerstrafse 97 arbeitet ohne Rührwerke oder Schnecken mittels 
natürlicher Zirkulation des Saftes von aufsen nach innen. Im Innern 
des Kornkochers ist möglichst tief einer der patentierten Neumann- 
Heizkörper angeordnet, der mit einem zu verlängernden Zirkulations- 
rohr derart in Verbindung steht, dafs dieses in einem gewissen Ab- 
stand durch die Heizvorrichtung durchtritt und in zusammengeschobenem 
Zustand, wie dies in der Fig. 68 gestrichelt angedeutet ist, mit der 
Innenkante des Heizkörpers abschneidet. Das obere, engste Teilrohr 
ist auf einer mittels konischen Getriebes bewegten Schraubenspindel 


Fig. 68. Kornkocher von A. Neumann in Berlin. 


durch eine Mutter gelagert, an der Führungsstangen für den konisch 
gestalteten Trichter angebracht sind. Die erwähnte Schraubenspindel 
wird durch Ketten unter Vermittlung zweier konischer Getriebe be- 
wegt, wobei das oberste Teilrohr hochgezogen wird und der Trichter 
sich diesem gewissermalsen als Mundstück aufsetzt und dasselbe zu 
gleicher Zeit abdichtet. Bei den weiteren Verlängerungen des Zirku- 
lationsrohres wird dieser Trichter mitgenommen, bis sich die in der 


‘Fig. 68 dargestellte höchste Stellung von Rohr und Trichter ergibt. 


Die Bewegung des Zirkulationsrohres zwecks Verlängerung desselben 
wird neuerdings auch dadurch bewirkt, dafs dasselbe mittels Seilzuges 
im Innern des Apparates gehoben und gesenkt wird, wodurch die 
Konstruktion noch vereinfacht wird, da die Schraubenspindel und der 
konische Räderantrieb fortfällt. 

Im Anfang des Kochens, d. h. zur Kornbildung ist das Zirkulations- 
rohr zusammengeschoben und so vom Trichter durch einen Raum ge- 
trennt, wie dies in Fig. 68 aus der gestrichelten Stellung von Rohr 
und Trichter zu ersehen ist. Hierdurch wird erreicht, dafs gleich von 
Anfang an infolge der verhältnismäfsig kleinen Füllung eine rasche 
Kornbildung erzielt wird. Ist das Korn gebildet, so wird, wie oben 
beschrieben, das oberste Teilrohr hochgezogen und die Verbindung 
mit dem Trichter herbeigeführt. Im weiteren Verlauf dringt der 
Saft nach der Wandung des Kochers, und es findet dort infolge des 
energischen Wärmeauftritts ein Aufstauen der Füllung mit darauf- 
folgendem Überschlagen statt, so dafs der Saft von oben in den 
Trichter eintritt und nach unten strömt. Nunmehr entsteht, wie dies 
durch Pfeile in der Figur angedeutet ist, eine energische Zirkulation 
des Saftes durch den Heizkörper von aufsen nach innen, der Kristalli- 
sationsprozefs wird hierbei wesentlich befördert und vollzieht sich in 
vollkommener Weise. Nach Angabe der Firma wurden während der 
letzten Campagne Dicksäfte wie Ablaufsirupe mit derartigen Kornkochern 
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auf Korn verkocht, wobei die Zirkulation auch bei héchstem Fiillmasse- 
stand und Dampfspannungen von 0,5—0,7 At energisch vor sich geht. 

Besondere Beachtung verdient bei diesem Kornkocher der durch 
D. R.-P. Nr. 131 931 geschützte Neumann-Heizkörper. Derselbe 
besteht, wie die Fig. 69 zeigt, aus zwei runden schmiedeeisernen Böden 
a und den Heizrohren c, dem zylindrischen Blechmantel d und dem 
Zirkulationsrohr e. Die äufseren Flächen des Heizkörpers sind geneigt 
angeordnet und die Rohre c derart eingesetzt und eingewalzt, dals, 
wie die Fig. 69 erkennen läfst, ihre Mittellinien sich auf der Achse 
des Körpers schneiden. Der durch ein oder zwei Stutzen im oberen 
Teil des Körpers eintretende Heifsdampf trifft zunächst auf einen 
freien Raum und dehnt sich gleichmäfsig nach allen Richtungen aus. 
Das sich bildende Kondenswasser kann infolge der geneigten Anord- 
nung nach dem unteren Teil des Körpers abflielsen, gelangt dort 
gleichfalls in einen freien Raum und fliefst von diesem direkt durch 
die Stutzen g g, ab. Kondenswasseransammlungen finden also bei 
diesem Apparat nicht statt, und die Heizflächen befinden sich stets in 
troekenem Zustand. Die in den Rohren sich bildenden Dampfbläschen 
werfen auf den ganzen Umfang des Heizkörpers die Flüssigkeit seit- 
lich hinaus. Diese kann also nicht wieder auf die Heizfläche zurück- 
fallen, sondern mufs um letztere herum zirkulieren und als Ersatz für 
die vorher verdrängte Flüssigkeit von unten wieder in die Rohre ein- 
treten. Hierdurch ist eine aufserordentlich lebhafte Bewegung der 
Flüssigkeit auf natürlichem Wege gesichert und somit auch eine gute 

душа; 

gung erreicht. 
Je nach Stel- 
lung дег Heiz- 
Когрег kann man 
die Flüssigkeit 
entweder nach in- 
nen oder nach 
aulsen zirkulieren 
lassen. In Fig. 70 
ist die Anordnung 
zweier überein- 
ander gestellter 
ı Heizkörper ge- 
zeigt, wie sie bei- 
spielsweise für 
rstprodukt - Va- 
kuen und Sirup- 
kocher verwendet 
wird. Die sich 
hier vollziehende 
Zirkulation ist in 
d дег Fig. 70 durch 
` Pfeile angegeben, 
` woraus егвісһі- 
lich ist, dafs im 
oberen Körperdie 
Strömung nach 
aufsen, im un- 
teren dagegen 
nach innen statt- 
findet. Auf diese 
Weise wird die Flüssigkeit rasch und ununterbrochen ohne Zuhilfenahme 
mechanischer Einrichtungen, wie Schnecken, Rührflügel und dgl. an der 
ganzen Heizfläche vorbeibewegt. Die Anordnung zweier übereinander 
gestellter Heizkörper ermöglicht die Anwendung verschiedener Dampf- 
arten für jeden Körper. So wird man im gegebenen Fall für den unteren 
Heizkörper Dampf von höherer Spannung als im oberen anwenden und 
gerade hierdurch ein sehr lebhaftes Kochen im unteren Teil des Appa- 
rates erzielen. Die бтбізе der zu verwendenden Heizflächen richtet 
sich von Fall zu Fall nach der zu verdampfenden oder anzuwärmenden 
Fltissigkeit und des zur Verfiigung stehenden Heizdampfes als direkter 
Dampf, Brüden-, Saft- oder Retourdampf. Auch die lichte Weite der 
Rohre und deren Material sind von diesen Faktoren abhängig; die 

gröfsten Rohrlängen betragen hierbei 400 — 500 mm. 

Zu bemerken wäre noch, dafs der Einbau dieses Heizkörpers in 
vorhandene Wärmer, stehende Dampfapparate, Vakuen ete. in der 
Praxis keinen besonderen Schwierigkeiten begegnet und in verschie- 
dener Weise vorgenommen werden kann. ei stehenden Dampf- 
apparaten oder Saftkochern empfiehlt es sich, diese Heizkörper mit 
entsprechenden Heizflächen unterhalb des Röhrenbodens einzubauen. 
Der Heizkörper wird mittels Anker, die durch einzelne Rohre der 
oberen Dampfkammer hindurchführen, direkt im Rohrboden aufgehängt. 
Es wird dabei eine direkte Strömung des Saftes noch oben erzielt und 
letzterer mufs mit grofser Geschwindigkeit durch die mittleren Rohre 
der stehenden Dampfkammer hindurchtreten, wodurch eine ununter- 
brochene Saftströmung und demnach eine gute Zirkulation im Apparat 
hervorgerufen wird. Die Konstruktion des Heizkörpers gestattet dabei 
eine bequeme Zugänglichkeit aller Heizrohre sowohl im Rohrboden 
als auch im Heizkörper selbst. Da letzterer im Rohrboden aufge- 
hängt ist, so sind unter diesem weder Stützen noch sonstige vorstehende 
Teile vorhanden, die beim Befahren zum Zweck des Nachwalzens der 
Rohre hinderlich wären. Bei Neuausführungen von Verdampfapparaten 
wird die horizontale Dampfkammer zweckmälsig um die Hälfte ver- 
kürzt und unter diese ein Neumann-Heizkörper eingesetzt, d. h. die 
Heizfläche wird geteilt und beide Systeme mit verschiedenen Dampf- 
arten beheizt. Für Umbauten derartiger Apparate ist es nicht not- 


Fig. 69 и. 70. 


Z. A.: Kornkocher von A. Neumann in Berlin. 


wendig, dafs man die alte Heizkammer verkürzt, es genügt in diesem 
Fall auch die Anhängung eines Heizkörpers am unteren Rohrboden 
und die Einschaltung einer Zarge im untersten Teil des Apparates. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenbau. 


Universalquetsche „Simson“ 
der Simson-Gesellschaft zur Herstellung automatischer Kartoffel- 
Quetschen m. b. Н. in Bremen. 
(Mit Abbildung, Fig. 71.) 

Die in Fig. 71 dargestellte Universalquetsche der Simson- 
Gesellschaft zur Herstellung automatischer Kartoffel- 
Quetschen m. b. Н. in Bremen ist für gedämpfte Kartoffeln und 
alle Arten Futterrüben bestimmt und kennzeichnet sich speziell durch 
die Anwendung automatischer Roste zum Durchlassen von Steinen 
oder anderen Fremdkörpern. 

An einer mittels Handkurbel zu drehenden Walze, über welche 
der kippbare Einfülltrichter angebracht ist, sind Stifte radial einge- 
setzt, die in die Lücken der gabelförmigen Roststäbe eingreifen. 
Letztere sind 
in zwei Gruppen 
angeordnet; auf 
den Stäben der 

rechtsseitigen 
Gruppe werden 
die Kartoffeln, 
Rüben ete. von 
den Stiften der 
Walzezerdrückt 
und duroh die 
Rostspalten ge- 
trieben. Die 
Roststäbeselbst 
sind in einem 
Rahmen dreh- 
bar gelagert 
und an ihrem 
äufseren Ende 
je mit einem Ge- 
wicht belastet. 

Führt das Quetschgut Fremdkörper mit, die sich nicht zerdrücken 
lassen, so geben die Roststäbe nach und lassen die Körper durchfallen. 
Die Roststäbe der linken Gruppe sind, wie dies die Fig. 71 erkennen 
läfst, an einer mit zwei Gegengewichten versehenen Achse befestigt und 
dienen zum Abstreichen der durch die Handkurbel bewegten Stiftwalze. 

Nach Angaben der Firma können mit sechs Roststäben 62,5 kg 
Kartoffeln resp. 100 kg Rüben und mit vier Stäben 37,5 kg Kartoffeln 
resp. 62,5 kg Rüben in der Minute zerquetscht werden. 


Fig. 71. 
Herstellung automatischer Kartoffel- Quetschen m. b. H. in Bremen. 


Unirersalquetsche „Simson“ der Simxon-Gexellschaft zur 


Neuer Zweireihen-Rübenheber 
von Hermann Laass & Co. in Magdeburg-Neustadt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 72 u. 73.) 
Nachdruck verboten. 

Der durch Fig. 72 u. 73 veranschaulichte neue steuerbare 
Rübenheber der Maschinenfabrik und Eisengiefserei Hermann 
Laass & Co. in Magdeburg-Neustadt kennzeichnet sich vor 
allem dadurch, dafs für jede Reihenfrucht zwei Hebemesser und vier 
Putzmesser zur Verhütung von Verstopfungen vorgesehen sind. 

Der Heber ist ganz aus Metall und zwar in der Hauptsache aus 
Eisen und Stahl gefertigt und besteht aus einem dreieckigen Gestell r, 
das auf zwei hohen Fahrrädern und einem Laufrad ruht; letzteres be- 
findet sich vorn und dient gleichzeitig zum Steuern, weshalb die zu 
einer Achse verlängerte Gabel des Laufrades auf ihrem oberen Ende 
ein Schneckenrad trägt, dessen Zähne sich mit einer Schnecke in Ein- 
griff befinden, die vom Stande des Führers aus durch ein Handrad 
betätigt werden kann. Diese Anordnung mit einem vorderen Steuer- 
rad wirkt infolge der leichten Beweglichkeit desselben genau, sicher 
und empfindlich, auch ist sie leichter zu handhaben als die bisher an 
den Rübenhebern üblichen zweirädrigen Vorderkarren. Die Spurbreite 
des Rübenhebers erstreckt sich über vier Rübenreihen, jedoch werden 
nur zwei derselben gehoben. Dadurch, dafs man den Heber gleich- 
zeitig über vier Reihen hinweg laufen läfst, soll einmal die Bewegung 
desselben zu einer ruhigeren werden, weiter aber soll auf diese Weise 
eine gewisse Sicherheit dafür gegeben seien, dals hohes üppiges Rüben- 
kraut durch den fahrenden Heber beschädigt wird. 

Die Vorwärtsbewegung des Hebers erfolgt durch Zugtiere mit 
Hilfe eines sogen. Zugdreiecks i, Fig. 73, das vorn mit einem verstell- 
baren Anspannhaken versehen ist und hinten in den drehbar im Balken 
s angeordneten Bügel h greift. Dieser Balken s wirkt ähnlich wie 
ein Wagebalken und ist durch Gehänge Imz mit den Tragbalken е 
etwa über der Mitte des Messerrahmens b verbunden. Der Angriffs- 
punkt des Bügels h am Wagebalken 18/86 sich nach rechts und links ver- 
legen, wodurch es möglich ist, die Zugtiere seitlich gehen zu lassen, um 
so das Betreten der angehobenen Rüben durch dieselben zu verhindern. 
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Der Hauptvorzug des zweireihigen Rübenhebers besteht nun in 
der Anwendung der zwei nebeneinander auf einem Fahrgestell und 
Messerrahmen durch Gelenke f drehbar gelagerten Tragbalkene. Der 
Messerrahmen b, in dem die zwei Paar Hebemesser a angeordnet sind, 
ist durch die Gelenke cd an diesem Tragbalken aufgehängt. Der An- 


iffspunkt für den Zug befindet sich am hinteren Ende desselben, wo- 
urch ein energisches Eindringen und eine unveränderliche Eingriffstiefe 
der Hebemesser bei allen Bodenarten erzielt wird, ganz gleich, ob hart 
Der Messerrahmen b ist aus 


oder aufgeweicht, nals oder trocken. 
4 дет зіагкеш 
Schmiedeeisen 
hergestellt 
und in vier 
Felder unter- 
teilt, in deren 
jedem eine 
verschiebbare 
Messertasche 
angeordnet 
ist, die durch 
Hakenschrau- 
ben ihre Be- 
festigung er- 
hält. Die bei- 
den Hebe- 
messer a wer- 
den in den 
Messertaschen 
durch Stell- 
schraube und 
Кепе be- 
festigt; die 
Messertasche 


| 


Bewegungsrichtung haben. Die Gesamtanordnung ermöglicht es, den 
Betrieb durchzuführen, ohne, wie dies früher der Fall war, alle Augen- 
blicke halten zu müssen, um die angesammelten Rübenblätter mit der 
Hand aus der Maschine zu entfernen. Weiter bringt die Anwen- 
dung der ganzen Einrichtung eine Verminderung der Zugkraft mit 
sich, die zwei 
Paar Hebe- 
messer drin- 
gen nämlich 
nur etwa halb 
so tief in den 
Boden ein, wie 
die bei den 
älteren zwei- 
reihigen 
Rübenhebern, 
bei denen nur 
ein Hebemes- 
ser für eine 
Reihe zum 
Untergraben 
der Rüben 
vorgesehen 
war; auch 
durch die 
Form der Rei- 
nigungsmesser 
wird die Lei- 
stungsfähig- 
keit der Ma- 
schine erhöht, 
da die Mes- 
ser ohne Ver- 


ermöglicht es stopfung ar- 
weiter, die beiten und die 
Hebemesser Fortbewegung 
für jede des Hebers 
Reihenentfer- ungestört von 
nung inner- statten geht. 
halb derGren- Das Ein- 
zen von 18-- und Aus- 
18” einzustel- rücken der 
len, und zwar Reinigungs- 
isteine genaue vorrichtung 


Emstellung 
derselben be- 
kanntlich er- 


erfolgt durch 
Ein- und Aus- 
schalten des 


forderlich, um zu diesem 
eine Beschä- Zweck auf der 
digung der Pleuelstange 
Rüben zu ver- angeordneten 
meiden. Fallbolzens. 


Wie man aus der 
Abbildung, Fig. 72, er- 
sieht, sind die Hebe- 
messer ineigentümlicher 
Weise nach hinten ge- 
neigt, welche Form in 
Verbindung mit der 
Grundsohle dazu bei- 
trägt,dafsdasHochheben 
der Rüben ohne Aufwüh- 
len des Bodens und ohne 


Zum An-und Aufwinden 
der beiden Tragbalken e 
mit dem Messerrahmen 
b und den Hebemessern 


dient ein Вадегуог- 
gelege, bestehend aus 
Kurbel, Schneckenrad 


und Schnecke, welches 
seine Bewegung durch 
Ketten, die über Trom- 
meln auf einer im Rah- 


Schollenbildung erfolgt. 
Die beiden schrägen 


men gelagerten Achse 
laufen, den Balken e 


Grundsohlen der Hebe- 
messer dringen in den 


mitteilt. 


Zur Bespannung des 
Rübenhebers genügen 


Erdboden ein und bei 
der Weiterbewegung der 


vier Zugtiere bei einer 


jetzt im Erdboden selbst 
befindlichen Messer wird 
die Rübe durch die vorn 
weit auseinander stehen- 

den speerförmigen 
Grundsohlen von ihrem 
Standort abgehoben. 


täglichen Leistung von 
1,5-2 ha. 


Vorrichtung zur 
Verbindung eines nicht 


Sie sinkt, nachdem die 
Grundsohlen den Stand- 
ort der Rübe passiert 
haben, in ihre anfäng- 
liche Lage zurück und 
kann später bequem von 
Hand ausgezogen werden. 


Fig. 72 и. 73. 


Um das Ansammeln von Kraut an den Stielen der Hebemesser | D. R.-P. 146777. 


und dadurch das Verstopfen der Maschine zu vermeiden, ist an jedem 
Hebemesser ein Reinigungsmesser angebracht (vergl. Fig. 72), welches 


Fig. 73 


Neuer Zweireihen- Rübenheber von Hermann Laass A Co, 


von den Fahrrädern aus in hin- und herschwingende Bewegung ver- | 


setzt wird und die an den Hebemessern sich ansammelnden Rüben- 
blätter bei Seite schiebt 

Im übrigen ist die Anordnung der vier Reinigungsmesser wechsel- 
seitig getroffen, so dafs immer nur zwei Reinigungsmesser dieselbe 


mit einem Fahrgestell 
versehenen Heuwen- 
ders oder Heurechens 
mit einem gewöhn- 
lichen Vorderwagen 
von Carl Krätzig in 
Löwenberg i. Schl. 
Das Rahmengestell des Heuwenders oder Heu- 
rechens trägt eine Querschiene, die mittels Schellen am Oberbalken 
des Vorderwagens eines gewöhnlichen Wagens befestigt wird. Zum 
Antrieb des Heuwenders wird an dem einen Rad des Vorderwagens 
ein Zahnkranz befestigt, der in das Zahnrad des an das Heuwender- 
gestell angefügten Antriebs desselben eingreift. Die Anschaffungs- 
kosten des Geräts werden dadurch geringer. 


in Magdeburg. 
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Millerei. 
Bäckerei und Teigwarenindustrie. 


Universal-Flachmahlstuhl für Getreide und 
Hülsenfrüchte 
von Gebrüder Israel in Dresden-A. 
(Mit Abbildung, Fig. 74.) Nachdruck verboten. 


Die Abbildung Fig. 74 zeigt einen Walzenstuhl der Firma 
Gebrüder Israel, Mihlenbau-Anstalt, Maschinen- und Mühlstein- 
fabriken in Dresden in 
Eisenkonstruktion, mit zwei 
Paar übereinander liegen- 
den, geriffelten Hartgufs- 
walzen. Die Konstruktion 
dieses Stuhles verrät auf 
den ersten Blick, dafs der- 
selbe seine besondere Auf- 
gabe hat. Er eignet sich 
nämlich nicht nur zum 
Flachmahlen für Ge- 
treide, sondern auch zum 
Feinschroten und Mah- 


Elastizität während des Durchganges solcher Fremdkörper ein Aus- 
weichen der einen Walze, wodurch Beschädigungen oder gar Brüche 
am Stuhl vermieden werden. 

Schliefslich sei noch besonders auf die selbsttätige Ausrückvor- 
richtung zur Vermeidung von Riffelbeschädigungen bei Leerlauf hin- 
gewiesen, die ebenso einfach wie sinnreich ist und sicher wirkt. 

Die obenerwähnten Verbindungsmechanismen der beweglichen 
Lager sind je mit zwei zu einander verstellbaren Hebeln versehen, 
von denen je einer des einen Walzenpaares durch ein Gestänge mit 
dem des anderen Paares so verbunden ist, dafs eine Schubbewegung 
des Gestänges beide Walzenpaare zugleich auseinanderzieht. 

In der Gosse des Stuhles befindet sich eine Klappe mit einem 
Gegengewicht, die durch das Gewicht des Mahlgutes nach der einen 
Seite gedrückt wird; sobald aber das Мама zu Ende geht, bringt 

аз 


Gegengewicht. die 
Klappe durch eine kleine 
Drehbewegung in Апв- 


gleich. Durch diese Dreh- 
bewegung wird eine klin- 
kenartige Hebelverbindung 
gelöst, die Speisewalze zum 
Stillstand gebracht und die 
Arbeitswalzen auseinander 
gerückt, und im gleichen 
Moment zeigt auch eine 
Alarmglocke den Leerlauf 
an. Ist die Gosse wieder 


“с, 


len von Mais, Bohnen, 


mit Mahlgut beschickt, so 


Erbsen, Linsen u. 8. w., 80- 
wie bei entsprechender 
Wahl der Riffelung und 
Differential - Geschwindig- 

keit zum Malzquet- 
schen für Brauereien und 
Kornbrennereien; auch ist 
er in der Olfabrikation 
as Samenquetsch- 


hat das Einrücken der 
Speisewalzen sowie der 
Mahlwalzen einzeln von 
Hand zu erfolgen. 

Jedes Walzenpaar kann 
durch Drehen’ einer Mikro- 
meterschraube mit Hand- 
rad unabhängig. von dem 

е 


stuhl zu verwenden. Seine 
«quantitative Leistungs- 
fahigkeit ist eine hohe 
und die Ausführung eine 
derartige, dafs eine starke 
Beanspruchung stattfinden 
kann. 

Der abnehmbare Ober- 
teil des Stuhles ist die 
Stuhlgosse oder der Speise- 
trichter mit einer Speise- 
walze nebst Speise - Regu- 
liervorrichtung ; der eigent- 
liche Rumpf enthält oben 
die Schrotwalzen, unten 
die Mahlwalzen und zwar 
liegen je zwei zusammen- 
arbeitende Walzen horizon- 
tal zu einander. Diese 
Walzen bestehen aus Hart- 
gufs mit Stahlachsen; die 
oberen sind grob, die un- 
teren fein geriffelt, dem 
Zweck entsprechend, den 
sie zu erfüllen haben. Die 
Walzenlager sind zweiteilig, 
mit langen Rotgufsschalen 
und mt Ringschmierung versehen und teils fest, teils beweglich an- 

eordnet. 

Die Walzen haben eine hohe Differentialgeschwindigkeit; die 
schnellaufende Walze ist die in festen Lagern ruhende, auf welcher 
auch die Antriebsscheibe sitzt, wogegen die langsam gehende Walze 
ihren Antrieb von der schnell rotierenden durch gefräste Zahnräder 
erhält und in Hebellager pendelnd gebettet ist. Die pendelnden Lager 
wiederum sind je zu zweien so durch einen Mechanismus miteinander 
verbunden, dafs die Walze selbst, wenn sie in beliebiger Entfernung 
von der gegenüberliegenden eingestellt wird, dieser stets parallel bleibt. 
Ferner sind die pendelnden Lager noch mit Federandruck versehen 
für den Fall, dafs im Mahlgut befindliche harte Fremdkörper, wie von 
Dresch- und anderen Maschinen abgelöste Schrauben, Muttern oder 
Nägel zwischen die Walzen gelangen. Die Federn gestatten durch ihre 


Fig. 74. Universal-Flachmahlstuhl für Getreide und Hülsenfrüchte von Gebrüder Israel in Dresden. 


anderen auf richtige 
Feinheitsleistung eingestellt 
werden. 

Ein Verschmieren der 
Walzen wird dadurch hint- 
angehalten, dafs kräftige 
Abstreichbürsten die Wal- 
zenoberflächen reinhalten. 

Um die stumpfen Wal- 
zen zwecks Aufriffelns aus 
den Lagern zu nehmen, 
hat man nur die lösbaren 
Seitenteile und Lager- 
deckel zu entfernen. Zur 
Verhütung von Erwärmung 
und Schweifsbildung im 
Innern des Stuhles sind 
jalousieartige Türen an- 
gebracht, die ein Ent- 
weichen der warmen Luft 
gestatten. 

Der Arbeitsgang 
ist folgender: Das Mahlgut 
wird der Walzenstuhlgosse 
zugeführt, von wo eine 
Speisewalze dasselbe in 
ganz gleichmälsigem Strom 
durch eine regulierbare 
Schlitzöffnung dem oberen Walzenpaar als den Schrotwalzen zuleitet. 
Die Schrotwalzen verarbeiten das ihnen zugeführte Gut bis zu einem 
Feinheitsgrad, der für die Weiterverarbeitung auf dem unteren 
Walzenpaar erwünscht ist. Nach Verlassen der oberen Walzen fällt 
das Mahlgut sogleich zwischen die unteren Walzen mit feiner Riffe- 
lung und wird dort fein gemahlen, so dafs das Durchgangsprodukt 
in Mehl und Schalenteilen besteht. 

Der Stuhl wird mit Walzen von 220 >< 600, 300 >< 400, 300 >< 500, 
300 >< 600 und 300 x 800 mm, sowie für Tourenzahlen von 200 und 
350 für die kleinste und 200 resp. 300 für die übrigen Nummern ge- 
baut. Der kleinste Typ leistet 275--350 und mehr, der grölste 630 
—-750 und mehr kg in der Stunde. Die Leistungen der übrigen 
Nummern bewegen sich dazwischen. Das Gewicht schwankt zwischen 
1700 und 2700 kg. 
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Rotierendes Staubfilter und Staubkollektor 


von der Richmond Manufacturing Company in Lockport. 
(Mit Abbildung, Fig. 75.) Nachdruck verboten, 

Seitens der Richmond Manufacturing Company in Lock- 
port, N.Y., У. St. A. wird seit zwei Jahren ein Staubfilter ge- 
baut, das zugleich als Kollektor dient. Dasselbe ist eine Kon- 
struktion von William J. Fender in Minneapolis und hat in 
Amerika unter dem Namen ,,Niagara dust collector Verbreitung ge- 
funden. 

Es besteht in der Hauptsache aus einem System von Filter- 
schläuchen a (Fig. 75), die, um eine horizontale Achse с sternförmig 
angeordnet, in einem Gehäuse b untergebracht sind. Die Schläuche 
rotieren langsam und kommunizieren mit einer Luftkammer, die von 
den Schläuchen einerseits und dem Gehäuse anderseits gebildet wird. 
Die Luft tritt von oben in die Maschine ein und durchläuft die ring- 
formige Luftkammer. Dabei scheiden sich ein grofser Teil des Staubes, 
hauptsächlich aber die schwereren Partikelchen aus. Diese Teile sin- 
ken zu Boden und werden von den beiden Transportschnecken 44, 
fortgeschafft. Dadurch, dafs ein Teil der Unreinlichkeiten sich schon 
in der Luftkammer ausscheidet, wird die Leistungsfähigkeit des Filters 
wesentlich erhöht, indem diesem jetzt lediglich die Aufgabe zufällt, 


Fig. 75. 


die feineren Staubteile zurückzuhalten. Ebenso wird auf diese Weise 
eine Beschädigung der Filtertücher hintangehalten, die unausbleiblich 
wäre, wenn gröbere, ev. scharf schneidende Unreinlichkeiten mit den- 
selben in Berührung gebracht würden. 

Die kaft tritt an derjenigen Stelle in die Schläuche ein, wo diese 
am weitesten sind; sobald ein Schlauch in die tiefste Lage, also in 
diejenige gekommen ist, wo seine engste Stelle oben und die weite 
Partie unten sich befindet, entleert er sich. In diesem Augenblick näm- 
lich befindet sich der Schlauch gerade über dem Staubtrichter des Ge- 
häuses, also in derjenigen Partie der Luftkammer, wo die Sammel- 
schnecke h arbeitet und keine Bewegung der Luft mehr vorhanden 
ist. Auch kommen in dem Moment das Gewicht der Säcke mit dem 
anhaftenden Staub sowie das der Sack-Tragstübe е zur (ieltung und 
drücken die Federn f zusammen. Diese sind zwischen die hölzernen 
Tragstäbe e und die Tragringe g eingelegt. Werden sie zusammen- 
gedrückt, so lafst auch die Spannung im Filtertuch der Säcke nach, 
wodurch diese ihren Inhalt an Staub fallen lassen. Sind die Säcke 
geleert, so überwindet die Spannkraft der Federn das Gewicht der 
Säcke und Traghölzer e wieder, und die Säcke werden von neuem ge- 
spannt. Sowohl das Zusammenklappen als auch das Wiederspannen 
der Filtersäcke geschieht nahezu momentan, woraus folgt, dafs auch 
die Reinigung des Filters eine vollkommene sein muls: sie wird ja 
in Form eines „Ausschüttelns‘“ vorgenommen. Ebenso stellt sich bei 
diesem Filter dem aus dem Filtersack ausgeschütteten Staub auf 
seinem Wege zu den Schnecken kein Hindernis entgegen. 

Ein solches bildet beispielsweise bei den Filtern älterer Bauart 
der Filtersack selbst, weil dieser dort so eingespannt ist, dafs der 
abgelöste Staub an der Wandung des Sackes hinabrutschen muls, um 
schliefslich durch das schmalste Ende des Sackes, statt durch das 
weiteste, auszutreten. 

Der Antrieb der Achse с des Filters erfolgt durch Riemen, wäh- 
rend die Schnecken dd, h von der Welle с aus durch eine Kette іп 


Rotierendes Stauhjilter und Staubkollektor. 


Bewegung versetzt werden. 
verstellbares Kettenrad. 

Neuerdings baut die eingangs genannte Firma, wie „American 
Miller“ mitteilt, ihre Filter auch so, dafs die Partie des Gehäuses, іп 
der das Auschütteln der Säcke vorgenommen wird, mit dem Venti- 
lator in Verbindung gesetzt ist, so dafs auch während der Reinigung 
Luft durch die Schläuche geblasen werden kann. 


Zum Spannen der Treibkette dient ein 


Welcher Stein ist als Bodenstein für Mahl- 
gänge geeigneter, der härtere oder weichere? 


Die Beschaffenheit des Mahlganges in Getreidemühlen ist von 
grofser Wichtigkeit, und seine Konstruktion erfordert grofse Aufmerk- 
samkeit. Vielfach ist schon früher die Frage aufgeworfen, welcher 
SteinalsBodenstein geeigneter sei, der härtere oder weichere, 
ohne dafs man zu einem eigentlichen Resultat gelangt wäre. Nach 
neueren Versuchen hält man es nun für richtig, den härteren Stein 
bei ‘einem Mahlgang als Bodenstein zu nehmen. Zwar ist man über- 
zeugt, dals ein Mahlgang mit weicherem Bodenstein gut mahlen kann, 
ein solcher mit härterem würde aber jedenfalls noch besser mahlen. 
Als Erklärung dieser 
Annahme mögen fol- 
gende Erfahrungen die- 
nen: Der nur zum 
Roggenschroten verwen- 
dete französische Mabl- 
gang einer älteren Mühle 
urbeitete durchaus nicht 
zufriedenstellend. Er 
bestand aus Steinen, die 
selbst zwar von guter 
Beschaffenheit waren, 
aber die Paarung der- 
selben war nicht vorteil- 
haft. Allerdings gehör- 
ten beide Steine zu den 
hirteren, jedoch war der 
Bodenstein der weichere 
und offenere von beiden. 
Da die Poren des Boden- 
steins dessen Mahlfläche 
etwa um 7), verkürzten, 
so konnte auch natur- 
gemäls die Leistung des 
Gangesblofsungenügend 
sein, denn nur die grofste 
Masse der Mahlfläche 
ermöglicht auch die 
höchste Leistung. 

Diesen zum Läufer 
nicht passenden undauch 
zum Mahlzweck nicht 
gut gewählten Boden- 
stein vertauschte man 
mit einem ganz vollen 
der härtesten Sorte 
(selbstredend liefs der- 
selbe, besonders was Feurigkeit und Naturschärfe anbetrifft, nichts zu 
wünschen übrig). Der Gang hatte mit dem alten Bodenstein 30 dz 
Roggen (zwei tiefe Schrotungen) in 24 Stunden geleistet. Jetzt schaffte 
derselbe aber regelmälsig 40 dz in derselben Zeit, also 33), 9%, 
mehr als zuvor. Während jedoch früher die Schale in höchst schäd- 
licher Weise zerkleinert wurde, fiel dieser Übelstand jetzt auch gänz- 
lich fort, denn die Schale war nun grofs und verhältnismäfsig rein. 

Bei einer anderen Mühle fand sich nach den „Ungarischen Mühlen- 
Nachrichten“ ein Mahlgang vor, wo der Bodenstein zwar härter als der 
Läufer, aber derart offen und porös war, dafs er dem Läufer bei 
weitem nicht den genügenden Widerstand entgegensetzen konnte. Wie 
es in solchem Fall nicht anders sein kann, rifs der Gang das Mahlgut 
kurz und klein, und weil eine genügend geschlossene Mahlbahn nicht 
vorhanden war, arbeitete der Gang nicht zu Mehl; auch konnte selbst- 
redend die Leistung keine hervorragende sein. Zunächst kittete man 
nun alle gröfseren Poren und offenen Stellen mit gutem Mühlsteinkitt 
aus. Hiermit war schon viel erreicht, aber weil noch sehr viele kleine 
Poren vorhanden waren, arbeitete der Gang doch noch nicht so, wie 
er sollte. Infolgedessen machte man einen ganz aufsergewöhnlichen 
Versuch. Man liefs nämlich die Luftfurchen vollständig eingehen. 
Nachdem dies geschehen, war an dem Gang nichts mehr auszusetzen. 
Beim jedesmaligen Schärfen wurde das Mittel mit der Picke abge- 
flächt und die Mahlbabu fein gesprengt. 

Man sollte denken, dafs bei einem Bodenstein ohne Luftfarchen 
das Mahlgut nicht „unterziehen“ würde oder sich sonst irgend welche 
Übelstände zeigen können. Nichts von alledem war jedoch der Fall; 
der Gang war jetzt in jeder Beziehung tadellos. Dafs es umgekehrt 
sich ebenso verhielte, wenn bei ähnlichen Verhältnissen der Läufer 
ohne Luftfurchen arbeitete, ist allerdings sehr zu bezweifeln. Wäre 
aber der Bodenstein weicher als der Läufer gewesen, so wäre ез 
nicht möglich gewesen, ein zufriedenstellendes Ergebnis zu erzielen. 
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Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- UI Kalteiudustrie. 


Über Braupfannen-Feuerung. 
(Mit Abbildung, Fig. 76.) Nachdruck verboten. 

Zur Rauch- und Rufsfrage bei Braupfannen - Feuerungen 
gibt R. Schmidt in der „Wochenschrift für Brauerei“ vom 26. De- 
zember 1903 interessante Mitteilungen, die wir nachstehend in einem 
Auszug wiedergeben. 

Die drei Grundbedingungen, um eine Feuerungsanlage rauchfrei 
zu gestalten, sind genügende Mengen Verbrennungsluft, entsprechende 
Mischung derselben mit den zu verbrennenden Kohlenwasserstoffen, 
und als Hauptsache genügend hohe Temperaturen im Verbrennungs- 
raum zur Entzündung des Gemisches. Die beiden ersten, sich auf die 
Menge und Mischung der Verbrennungsluft beziehenden Punkte sind 
wohl überall zu erfüllen, wenn der Konstrukteur der Feuerungsanlage 
darauf Rücksicht genommen hat. Dagegen bildet das Erfordernis der 
genügend hohen Temperaturen zur Entzündung der Kohlenwasserstoffe 
eine Klippe, ап der die erhofften Erfolge so mancher schön durch- 
dachten Konstruktion in der Praxis zum Scheitern kommen. 


Wenn man von Wasserrohrkesseln absieht und die in Brauereien | 


geläufigeren Flammrohrkessel einerseits und Pfannenunterfeuerungen 
anderseits betrachtet, dann hat man den gröfsten Wärmeaustausch, 
Ше gröfste Brennmaterialienausnutzung bei der Innenfeuerung, also 
beim Flammrohrkessel. Die im Verbrennungsraum über dem Rost 
zwischen 1200 und 1350° C. schwankenden Temperaturen sind am Ende 
des Flammrohres, je nach der Länge desselben, bis auf 600+ 700° С. 
gefallen, die Differenz ist ohne nennenswerten Verlust 
an den Wasserinhalt des Kessels abgegeben worden. 
Der Verlust liegt bei der Pfannenunterfeuerung, nach- 
dem die Feuergase die gleich grofse Heizfläche be- 
strichen haben, wesentlich höher; es ist hier ein 
grofser Teil der produzierten Wärmemengen und 
Temperaturen von dem Einmauerungsmaterial ab- 
sorbiert worden. Das Verhältnis der in einer be- 
stimmten Zeit zu verdampfenden Flüssigkeitsmenge 
zur Gesamtheizfläche der Pfanne ist vielfach so un- 
günstig, dafs die mittlere Wärmetransmission pro 
1 qm Heizfläche die Grenzen der Werte wesentlich 
überschreitet, welche für die einzelnen Materialien 
erfahrungsgemäls als die günstigsten zur Erreichung 
höchster Nutzeffekte festgelegt sind. — Das Be- 
streben nach höchster Rentabilität drängt also hier 
ausschliefslich nach der Innenfeuerung. 

Zur Erzielung einer rauchfreien Verbrennung 
ist aber gerade bei der Innenfeuerung manches 
Problem zu lösen. Steht der Dampfkonsum im 
richtigen Verhältnis zur Kesselheizfläche, besser zur Rostfläche, ist 
das Kohlenmaterial ein geeignetes (Kohlen mit höherem Wasser- 
stoffgehalt verbrennen sich leichter rauchlos als- solche mit niedri- 
gerem), ist ferner für die regulierbare Zuführung vorgewärmter 
Sekundärluft gesorgt, dann läfst sich auch bei der Innenfeuerung eine 
rauchfreie, zum mindesten eine rauchschwache Verbrennung ermöglichen. 
Die Belastungsschwankungen an diesen Brauereikesseln sind, wenn 
Dampfkochung vorhanden, so ungemein variierende und so schnell 
auftretende, dafs auch die besten Vorkehrungen zeitweise versagen 
müssen. Dieselben Rostflächen, die für ganz bestimmte Belastungsgrenzen 
dimensioniert sind, welche zwischen 18 und 22 kg Dampfentwieklung 
pro 1 qm Heizfläche liegen können, müssen ihrem Zweck auch ent- 
sprechen, wenn in dem einen Augenblick, in dem die Dampf- 
kochung unterbrochen wird, die Dampfentnahme von vielleicht 28 — 
30 ч bis auf 12-14 kg pro 1 qm Heizfläche fällt. 

ie Zuführung der Verbrennungsluft läfst sich in jedem Moment 
richtig regulieren. Doch ist das nicht der Fall bez. der Temperaturen, 
welche, wie eingangs erwähnt, zur Entzündung der Verbrennungsgase, 
zur Erreichung rauchfreier Verbrennungen auf einer bestimmten Höhe 
erhalten werden müssen. Mit der sinkenden Dampfentnahme wird auch 
die Beschickung eingeschränkt, während das Wärmeaufnahmevermögen 
im Flammrohr, hier also besonders im ersten Schufs über den Rost- 
flächen, erst zurückgeht mit sinkenden Temperaturen im Feuerraum. 
Diese Temperaturen im Feuerraum werden bei abgebranntem Feuer 
durch die begrenzenden, mit Wasser umspülten Heizflächen schnell 
herabgedrückt bis unter die Entzündungstemperatur der Gasgemische, 
und nun ist eine Rauchentwicklung bei Zugabe von frischem Brenn- 
material kaum zu vermeiden. Eine Bürgschaft für rauchlose Ver- 
brennungen, auch bei den angeführten ungleichen Rostbeschickungen, 
bietet nur die Vorfeuerung. In der Kombination mit Flammrohr- 
kesseln sieht man von dieser aus bekannten Gründen ab. Einmal ist 
es die Platzfrage, dann aber auch lassen es die kostspieligen Reparaturen 
am Mauerwerk und nicht zum wenigsten die Wärmeausstrahlungsver- 
luste empfehlen, nach dieser Richtung hin keine weiteren Versuche 
zu unternehmen. Wesentlich günstiger gestaltet sich die Vorfeuerung 
in der Kombination mit einer Pfannenunterfeuerung. Die Platzfrage 
läfst sich hier fast immer ohne irgend welche Schwierigkeiten lösen. 
Gleichfalls lassen sich die Reparaturen am Mauerwerk und die Aus- 
strahlungsverluste auf ein Minimum reduzieren. 

‘ig. 76, Skz. 1 zeigt die allgemein übliche Situation unter einer Bier- 
oder Maischpfanne, Skz. 2 die von R. Schmidt in Vorschlag gebrachte. 


Unter Hinweis auf das für Flammrohrkessel Gesagte, ist bei Be- 
trachtung der in Skz. 1 gezeigten Einmauerungsart ohne weiteres 
klar, dafs hier die Rauch- und Rufsbildung selbst von dem erfahrensten 
Heizer nicht zu vermeiden ist. Der von der Würze oder Maische ge- 
kühlte Pfannenboden a liegt direkt über der Rostpartie b und wirkt auf 
die entwickelten Kohlenwasserstoffgase schon in dem Moment stark 
abkühlend, wo diese durchaus noch nicht immer sämtlich zur Ent- 
zündung gebracht worden sind. Der Raum über dem Rost ist aufser- 
dem verhältnismäfsig hoch gehalten, so dafs zu dem bereits genannten 
Nachteil auch noch der hinzukommt, dafs eine höchst unausreichende 
Mischung der Verbrennungsluft — vor allem, wenn Sckundärluft durch 
die Rosette der Feuerungstür und von unten in der Feuerbrücke zu- 
geführt wird — mit den Kohlenwasserstoffgasen erzielt wird. Die 
Folgen der mangelhaften, nur teilweisen Verbrennungen präsentieren 
sich dann in der unangenehmen Form des grofsen Kohlenverbrauches 
und der lästigen Rauch- und Rufsbildung. 

Die aus Fig. 76, Skz. 2 ersichtliche . Pfanneneinmauerungsart mit 
vorgezogener Rostpartie b dagegen läfst die als Grundlage gestellten 
Bedingungen zur Erzielung vollkommener und rauchloser Verbrennungen 
erfüllen. Bei richtiger Dimensionierung des Rostes, der Höhe über 
demselben und — was besonders wichtig ist — der über der Feuer- 
brücke liegenden verengten Durchgangsöffnung, ferner bei ange- 
messener Luftzuführung, wird sich die Verbrennung hier unbedingt 
rauchlos abspielen. Das Wesentlichste der Konstruktion, neben der 
Ausgestaltung als Vorfeuerung, liegt in dem überwölbten, niedrig 
zu haltenden Raum über dem Rost, der verengten Durchgangs- 
öffnung an der Feuerbrücke und einer Sekundärluftzuführung von 
oben. Das Zusammenwirken der in dem Schamottegewölbe und in 
der Feuerbrücke sich aufspeichernden Wärmemengen mit der von 
oben zuströmenden Sekundärluft an der besagten Durchströmungs- 


Fig. 76. 2. A.: Über Braupfannen- Feuerung 


verengung lassen die Entzündung aller gebildeten Kohlenwasserstoff- 
teile mit Sicherheit eintreten, auch wenn die Beschickung des Rostes 
plötzlich vorübergehend stark eingeschränkt werden sollte. Es ist sehr 
vorteilhaft, den Aschenfall с als zementiertes Becken zur Aufnahme 
von Wasser auszugestalten, da sich eine untere Kühlung des Rostes 
der darüber sich entwickelnden höheren Temperaturen wegen als not- 
wendig erweist. Von grofser Bedeutung, nicht allein hier, sondern 
auch bei allen anderen geeigneten Feuerungsanlagen, sind Schaulöcher 
d, die entgegengesetzt der Einfeuerung so anzubringen sind, dafs die 
einzelnen Verbrennungsvorgänge bequem beobachtet werden können. 
Diese Schaulöcher, ca. 60--80 mm im Durchmesser, ermöglichen es 
dem Geübten, die richtige Einregulierung der Beschickungsweise und 
der Luftzugabe auch ohne Entnahme von Rauchgasproben und deren 
Analyse schätzungsweise vorzunehmen. Bedingung ist natürlich, dals 
rauchfrei gefeuert und der freie Einblick durch nichts anderes ver- 
hindert wird, wie es z. B. durch die Gallowayrohre eines Flammrohr- 
kessels der Fall sein würde. Wie in Skz. 2 gezeigt ist, sind diese 
Schaulöcher mit Glasscheiben verschlossen zu denken, welche gegen 
die Einwirkung der strahlenden Wärme zu schützen sind. Als Er- 
satz von Glas kann mit Vorteil Glimmer Verwendung finden. 

Bei der Konstruktion und Dimensionierung dieser vorgeschlagenen 
Feuerungsanlage sind natürlich die allgemein als bekannt vorausge- 
setzten Regeln, die für alle Feuerungen gelten, zu beachten; es ist 
an die Reinigungsfrage zu denken, ebenso bei den verengten Passagen 
über der Feuerbrücke an die Zugverhaltnisse. Um die Wärmeleitungs- 
verluste in dem die Vorfeuerung umgebenden Mauerwerk zu redu- 
zieren, wird unter Umständen eine Isolierung mit Asbestpappe und 
Kieselguhr am Platze sein. Die Zuführung, der Sekundärluft über 
der Feuerbrücke kann durch Klappen und .Olbremsen in Verbindung 
mit der Feuertür automatisch verstärkt und abgeschwächt werden. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 77.) 

Kaltluftmaschine von der Compagnie Générale des Nouvelles 
Inventions, Ch. Tellier in Paris. D. R.-P. 142560. Die 
Maschine besteht aus einem Luftkompressor, einem Expansionszylinder 
und einer zum Antrieb des Kompressors dienenden, gleichzeitig durch 
die im Expansionszylinder geleistete Arbeit unterstützten Heifsluft- 
maschine. Es wird aber hierbei die durch den Luftkompressor ge- 


förderte Luft nicht nur, bekannter Anordnung gemäls, zur Speisung 
des Expansionszylinders, sondern auch gleichzeitig zum Betrieb der 
Heifslultmaschine verwendet, wobei der Kompressor sowohl wie der 
Expansionszylinder in bekannter Weise mit Wärmeaufsaugketten ver- 
sehen sind, welche im Expansionszylinder mit der nach dem Kälte- 
erzeuger gehenden Kühlflüssigkeit verbunden sind. 

Drehbarer Läuterbottich mit Einrichtung zur Regelung der 
Dicke der Filterschicht von Valentin Lappin Leipzig. D.R.-P. 
142380. (Fig. 77.) Die Regelung der Dicke der Filterschicht, wel- 
che durch Ablagerung der Testen Bestandteile der Maische an dem 
drehbaren Siebzylinder gebildet wird, läfst sich durch regelmalsiges 
oder zeitweises Abschaben mittels eines Schabers m bewirken, der 
im Querschnitt spiralförmig, einstellbar und ein- und ausrückbar ist. 

Nach dem Zusatzpatent Nr. 142381 (Skz. 2) wird der im Quer- 
schnitt spiralförmige, einstellbare Schaber 7 schräg gestellt, wodurch 
es möglich ist, bei starker Ansammlung von Rückständen auf dem 
Boden 5 des drehbaren Läuterbottichs deren Entfernung nicht nur 
nach abwärts durch die mit einem Schieber versehene Öffnung 6, 
sondern auch nach oben mittels des Schabers zu bewirken. 


Fig. 7. Drehbarer Läuterbottich. 


Schliefslich wird das Schaberrohr 7 nach D. R.-P 143381 (Fig. 77, 
Skz. 3) entsprechend der Höhe der Filterschicht auf- und niederbe- 
wegt. Dieses Rohr erweitert sich nach oben und ist, um trotzdem 
die Höhenbewegung unter luftdichtem Abschlufs gegen den Bottich- 
deckel zu ermöglichen, in einer Hülse 38 gelagert, durch die die Auf- 
und Niederbewegung erfolgt. 

Die das Schaberrohr 7 enthaltende Hülse 38 steckt in einer 
zweiten Hülse 39, mittels welcher die Drehung des Schaberrohres 
zwecks Einstellung der schabenden Kante zur Filterschicht geschieht. 

Die Übertragung der senkrechten Bewegung auf die das Schaber- 
rohr enthaltende Hülse 38 erfolgt durch eine Gabel 46, die mit 
Zapfen 45 in eine Ringnut im oberen Ende der Hülse greift, so dafs 
durch diese Verbindung die von der äufseren Hülse aus erfolgende, 
zur Einstellung dienende Drehung nicht gehindert wird. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Xouservenindustrie, 
Danék -Filter mit Sandwaschvorrichtung 


der Maschinenbau-Aktiengesellschaft vorm. Breitfeld, Danék & Co. 
in Prag - Karolinental. 
(Mit Abbildungen, Fig. 78 u. 79.) 
Nachdruck verboten. 

Die von der Maschinenbau-Aktiengesellschaft vorm. 
Breitfeld, Danök & Co. in Prag-Karolinental gebauten neuen 
Filter für dicke Flüssigkeiten sind so eingerichtet, dals 
selbst Melasse von der schlechtesten Qualität filtriert werden kann, 
und zwar geschieht die Filtration unter dem natürlichen Druck der 
Flüssigkeit, indem diese von oben nach unten durch die als Filtrations- 
medium dienende Schicht von Sand oder Kleinkoks bezw. Schlacke etc. 
durchfliefst. Bei dieser Filtration setzen sich die meisten Unreinig- 
keiten an der Oberfläche der Sandschichten an, so dafs sich nach einiger 
Zeit eine gleichmälsige Sumpfschicht bildet, die ohne die Arbeit des 
Filters zu unterbrechen, beseitigt werden kann, um so die Filtrations- 
dauer zu verlängern. 

Die Betriebskosten bei diesem Filter reduzieren sich auf das 
Waschen des Sandes, das, wie weiter unten beschrieben wird, durch 
Injektoren vorgenommen wird, und zwar entweder im Filter selbst 
oder in Gefäfsen, die speziell dazu eingerichtet und gleichfalls mit 
Injektoren verseben sind. 

Die zu filtrierende Flüssigkeit mufs mindestens auf 85° С, womög- 


lich auf 95 2 100° С vorgewärmt werden; besitzt die Flüssigkeit nach 
dem vorangegangenen Prozefs diese Temperatur nicht, so mufs zu 
diesem Zweck ein Vorwärmer aufgestellt werden. 

Das Filter selbst wird bis knapp unter das Rohr D mit Sand 
gefüllt, und die zu filtrierende Flüssigkeit fliefst durch das Ventil V, 
und das Rohr D ein. Das im Innern des Filters sich befindende 
Rohr D ist oben mit einem Längsschnitt versehen, durch den die 
Flüssigkeit allmählich der ganzen Filterlänge nach ausfliefst. An- 
fangs darf die Flüssigkeit natürlich nur ganz langsam eingelassen 
werden, um den Sandspiegel nicht aufzuwühlen. Ist die eingelassene 
Flüssigkeit bis auf ca. 250 mm oberhalb der Sandoberfläche gestiegen, 
so wird das Einlafsventil derart reguliert, dafs der Zuflufs dem ab- 
fliefsenden Filtrat in der Menge gleichkommt. 

Nachdem die Flüssigkeit durch eigenes Gefälle die Sandschicht 
passiert hat, sammelt sich dieselbe in der Kammer M und fliefst nach- 
her durch das Ventil У, in das Gefäls О; letzteres ist mit drei 
Stutzen versehen, von denen der erste für den Abflufs des Wassers 
(zu Beginn der Filtration und während des Sandwaschens), der zweite 
für den Abflufs des Filtrates und der reicheren Aussiifse, der dritte 
zum Ableiten der leichteren Aussüfse und der nicht 
filtrierten Flüssigkeit in das Reservoir bestimmt ist. 
Der Abflufsstutzen des Ventils V, ist mit einem Röhr- 
chen zum Anbringen von Saccharometern versehen. 

7а Beginn der Filtration ist es notwendig, das 
Ventil V, zu drosseln, bis reines und feuriges Filtrat 
ausfliefst. Nach und nach vermindert sich der Ausflufs 
und wird dann zweckmäfsig das Ventil V, mehr geöffnet. 
Vermindert sich der ‘Auefiuts auch bei vollständig ge- 
öffnetem Ventil V,, so ist dies ein Zeichen, dals der Sand 
mit Schlamm vertragen ist; am meisten setzt sich der 
Schlamm auf der Sandoberfläche an. Diese Schlamm- 
schicht wird dann einfach abgekratzt, und der Sand 
erscheint wieder zu weiterer Filtration geeignet, ohne 
die Arbeit einstellen und das Filter auslaugen zu müssen. 
Bevor man die Schlammschicht abkratzt, ist es notwen- 
dig, das Ventil V, zu schliefsen, damit sich die Kammer 
M langsam mit Saft füllen kann. Nach Beseitigung des 
Schlammes wird das Ventil V, wieder langsam etwas 
geöffnet und der Ausfluls wieder wie früher angeordnet. 

Nach einer gewissen Filtrationsdauer ist die Sand- 
schicht jedoch derart vertragen, dafs sie zur Fort- 
setzung der Filtration nicht mehr fähig ist, und zwar 
kann dies daher rühren, dafs entweder die Sandober- 
fläche mit Schlamm überzogen und so für den Ausflufs 
des Filtrats nach und nach undurchdringlich wird, oder 
aber der Schlamm durchsetzt die ganze Sandschicht bis 
zu den Drainagerohren, wodurch das Filtrat eine Trübung erfährt. Selbst- 
verständlich ist die Betriebsdauer des Filters je nach den verschiedenen 
Qualitäten der zu filtrierenden Flüssigkeit verschieden ; beträgt sie z. В. 
bei Sirup 10--20 Stunden, so wird sie bei der Filtration eines frischen 
Dicksaftes einige Tage und bei Wasser einige Wochen erreichen. In bei- 
den Fällen ist es notwendig, das Filter auszusiifsen und den Sand zu 
waschen ; ist die oberste Sandschicht undurchdringlich geworden, so wird 
auch das Aussülsen lästig und langwierig sein, da das Aussülswasser 
duroh dasselbe Rohr D und auf dem gleichen Weg in den Sand ge- 
langt wie die zum Filtrieren bestimmte Flüssigkeit. Das Filter wırd 
daher zweckmälsig aus dem Betrieb ausgeschieden, so lange die Sand- 
eintrittsfläche noch eine gewisse Filtrierfähigkeit besitzt. 

In dem Fall, wo die Filtrierfläche die Flüssigkeit zwar durch- 
läfst, das Filtrat jedoch bereits trübe abfliefst, empfiehlt es sich, das 
Filter ebenfalls aus dem Betrieb auszuscheiden, damit beim folgenden 
Aussüfsen das mittels Wasser abgedrückte Filtrat ganz rein abfiiefst. 

Beim Aussiifsen wird folgendermafsen vorgegangen: 

Es wird das Ventil У, für das Einlassen der zum Filtrieren be- 
stimmten Flüssigkeit geschlossen ; sobald das Saftniveau im Filter so- 
weit gesunken ist, dals das Fiillrohr D zum Vorschein kommt, wird 
durch das Ventil V, nach und nach heifses Wasser, am besten Brüden- 
wasser, eingelassen. Dieses Wasser mit seinem kleineren spezifischen 
Gewicht als Sirup oder Saft bleibt an der Oberfläche und mischt sich 
mit demselben nicht, wenn das Einlassen vorsichtig geschieht. Das 
Wasser drückt den Sirap vor sich her und dringt in die Sandschicht 
ein, wobei man aber beim Ablauf stets unverdünntes Filtrat erhält, 
so lange das Wasser nicht bis in die Drainagerohre eingedrungen ist; 
alsdann beginnt plötzlich das Verdünnen des Filtrates beim Auslauf. 
von: diesem Moment an kann erst mit der Aussiifsdauer gerechnet 
werden. 

Der Zweck des Aussüfsens ist, die vom Sirup oder Saft in dem 
Sand zurückgebliebenen Zuckerteile noch zu gewinnen. Aus diesem 
Grund ist es notwendig, die Aussülse mit zu verwenden, gewöhnlich 
zum Verdünnen der unfiltrierten Sirupe. Sollten dieselben feinen 
Schlamm mit sich reifsen, so zirkuliert derselbe zurück in die Filter 
und wird dann zur Filtration untauglich. 

Sind die ablaufenden Aussiifse zuckerfrei, so wird der Warm- 
wasserzufluls durch Ventil У, geschlossen; das Niveau im Filter lafst 
man auf das Niveau der Sandoberfläche sinken und schliefst dann das 
Ventil V,, so dafs die ganze Sandschicht mit Wasser durchtränkt ist. 
Das Rohr D wird beseitigt, worauf mit dem Ausdämpfen des Sandes 
begonnen werden kann. 

Das Ventil У, an der Abflufskammer M, durch welches der direkte 
Dampf in die Kammer, von hier in die Drainagerohre und in den 


1 Sand eintritt, wird bei geschlossenem Ventil У, nach und nach ge- 
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öffnet. Der Aufsatz N wird beseitigt und der Sand mittels Dampf 
bis zum Sieden des Wassers aungewärmt, wodurch sich der aufgefangene 
Schlamm ablöst und der Sand sich lockert, also vollständig gewaschen 
werden kann. 

Sobald sich der Sand und das Wasser im Sieden befinden, wird 
das Dampfventil У, geschlossen, das Ventil У, dagegen geöffnet und 
der Schlamm in die Rinne O und von hier in den Kanal abgelassen. 
Es ist nicht notwendig, abzuwarten, bis alles auf den letzten Tropfen 
herausfliefst, sondern es wird das Ventil V, nach 2-3 Minuten ge- 
schlossen. Wenn der Schlamm grölstenteils abgelassen ist, wird etwas 
heifses Wasser durch das Ventil V, eingelassen, damit der Sand mit 
Wasser durchsättigt wird; alsdann beginnt man neuerdings mit dem 
Ausdämpfen. Nach diesem Auskochen schliefet шап den Dampf wie- 
der ab und leitet den Schlamm in den Kanal. 


Führt man diese 


Manipulation zwei- bis viermal durch, 
dann ist die Sandschicht von dem groben 
Schlamm befreit und zum weiteren Wa- 
schen geniigend gelockert. 


Der Sirup oder Saft wird dann nur ganz langsam eingelassen, da- 
mit die Sandoberfläche nicht früher mit Flüssigkeit bedeckt wird, als 
bis die Sandschicht gänzlich durchsetzt ist und die in der Schicht 
befindliche Luft entweichen kann. Würde dies nicht geschehen, so würde 
der Saft die Wege im Sande verschliefsen, worauf dann eine allmäh- 
liche Entlüftung in kleinen Blasen entstände, die, indem sie zum Niveau 
emporstiegen, in der Sandschicht stete Bewegung verursachen würden: 
Beim Ablassen des Filters wird ebenfalls das Ventil У, geöffnet, да- 
mit das Wasser aus dem Sande abflielsen kann; wenn sich dasselbe 
beim Abflufs jedoch durch Sirup oder Saft zu färben anfängt, dann 
wird der Aufsatz N aufgesteckt und der Ausflufs mit Ventil У, der- 
art reguliert, dafs das Filtrat rein ausflielst. 5 


pes ~ 


Verfahren zur Herstellung 
von kolonialzuckerähn- . 
lichen Produkten aus 


Das Waschen des Sandes erfolgt 
mit Hilfe der beiden durch Trichter L 
unten an das Filter angeschlossenen 
Strahlapparate I, deren Konstruktion in 
Fig. 79 besonders dargestellt ist. Im 
Innern befindet sich eine Düse, die bis 
etwa unter die Mitte des Sandeinlaufs 
reicht und in welehe ein in der Achsen- 


Rübenzucker. 
Von Dr. Н. Winter in Charlottenburg. 


Seit langem ist es bekannt, dafs der 
Rohzucker, den die Rübenverarbeitung 
ergibt, einen unangenehmen Geschmack 
hat, so dafs er nicht direkt konsum- 


richtung verschiebbares Rohr eingepafst 


fähig ist, während das Endprodukt der 


ist. Den Strahlapparaten wird heifses 


Verarbeitung des Zuckerrohres auch in 


Druckwasser von 2—3 At zugeführt, 
das in das erwähnte Rohr eintritt und 
dabei den aus dem Filter durch den in 
Fig. 79 ersichtlichen Trichter frei ein- 
fallenden Sand mitreifst und ihn, indem 
zugleich ein gründliches Auswaschen des- 
selben stattfindet, durch das Rohr AB (Fig. 78) wieder in den Filter- 
kasten drückt. 

Die Ventile V, V, V, V, werden beim Waschen geschlossen, auch 
wird stets nur einer der beiden Sandinjektoren geöffnet. Der Sand 
sinkt auf den Fufsboden, wogegen das Schmutzwasser durch das Knie 
K, in den Kanal überfällt. Das Knie K, wird möglichst tief geneigt, 
damit die Schmutzwassersäule nicht hoch wird. Sobald der Sandinjektor 
in Tätigkeit und der Sand so in Bewegung gesetzt ist, wird auf einen 
Moment das Ablafsventil V, geöffnet, weil in den unteren Schichten sich 
viel Schlamm absetzt, der beim Waschen durch die Drainagerohre in 
die Kammer M eindringt und sowohl in dieser, als auch in den Drainage- 
rohren sitzen bleibt. Infolge schnellen Öffnens des Ventiles V, erfolgt 
schneller Abflufs, wodurch der Schlamm sowohl aus der Kammer, als auch 
aus den Drainagerohren mitgerissen wird. Das Ventil bleibt 1-3 Minuten 
offen, wird sodann geschlossen und das Schmutzwasser fällt durch das 
Knie K,; wenn der Sandinjektor etwa fünf Minuten gearbeitet hat, 
wird der zweite Injektor geöffnet und der erste geschlossen, so dafs 
die zweite Hälfte des Filters zum Waschen gelangt. Das Knie K, 
wird auf die andere Seite überworfen, und das Ventil V, wird wieder 
auf 1-3 Minuten rasch geöffnet. Das Wechseln des Injektors wieder- 
holt sich 8---9mal, stets nach fünf Minuten, so dafs das Waschen mit 
den Injektoren 30--45 Minuten dauert und das Abflufswasser genügend 
rein ist. Nach Beendigung des Waschens wird die Sandschicht geebnet 
und das Abflufsrohr D angesetzt. 


Fig. 79. 
Fig. 78 u. 79. Dantk- Filter mit Sandwaschvorrichtung der Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft vorm. Breitfeld, Danëk & Со, in Prag-Karolinental. 


nicht raffiniertem Zustand einen. grofsen 
Wohlgeschmack besitzt. Gewöhnlich sagt 
man, der Rohrzucker sei süfser als Rüben- 
zucker. Weil aber chemisch reiner Zucker 
stets denselben Geschmack hat, gleich- 
gültig ob aus Zuckerrohr oder Rüben 
hergestellt, so müfste man in Wahrheit sagen: Nur die Beimengungen 
sind bei Rübenzucker übelschmeckend, bei Kolonialzucker wohl- 
schmeckend. Darin liegt auch der Unterschied der Rohprodrukte und 
die Erklärung für den höheren Weltmarktpreis des Kolonialzuckers. 

Von der Erwägung ausgehend, dafs es sowohl für den Konsum als 
auch für manche Industrien von grolser Wichtigkeit ist, ein dem Kolonial-. 
zucker möglichst ähnliches Produkt auf dem Markt zu finden, beabsichtigt 
eine patentierte Erfindung des Dr. H. Winter inCharlottenburg 
(р. R.-P. Nr. 147 627), ein solches Produkt auf die weiter unten beschrie- 
bene Weise herzustellen. Die bisherigen Bestrebungen in dieser Richtung 
haben nicht zu einer praktischen brauchbaren Lösung des Problems ge- 
führt. Erst das vorliegende Verfahren soll den gewünschten Zweck mit 
einfachen Mitteln auf wohlfeile Weise erreichen und zwar aus der richtigen 
Erkenntnis der wirksamen Faktoren heraus. Es verwendet als Ausgangs- 
produkt alle Arten von Rübenzucker (Rohzucker, Melassezucker, Raffina- 
den) und soll sowohl Konsumware wie rohzuckerähnliche Produkte liefern. 

‘Bei zahlreichen, in Java angestellten Versuchen hat sich heraus- 
gestellt, dafs der Wohlgeschmack des Zuckers aus Zuckerrohr in erster 
Linie von dem Gehalt an reduzierendem Zucker (hauptsächlich Dextrose 
und Invertzucker) in dem den Kristallen anhaftenden Sirup abhängt. 
Weiter spielen dabei eine Rolle die Umsetzungsprodukte dieses redu- 
zierenden Zuckers, welche während der Fabrikation durch Einwirkung 
von Kalk und Alkalien in der Wärme entstehen und stets mit der 
Mutterlauge an den Kristallen haften bleiben. 


46 


Die spurenweise vorhandenen aromatischen Bestandteile des Zucker- 
rohrsaftes werden bei der Einwirkung von Kalk und Atzalkalien in 
der nachfolgenden, viele Stunden dauernden Erhitzung des Saftes 
zum gréisten Teil zerstört oder verflüchtigt und gelangen nicht in 
nennenswerter Menge in das Endprodukt. 

Man kann also die wesentlichen Merkmale des Kolonialzuckers 
dem Ribenzucker erteilen, indem man die den Kristallen anhaftende 
ursprüngliche Mutterlauge ganz oder teilweise durch einen Sirup ersetzt, 
der u.a. Invertzucker, Dextrose, Lävulose oder Mannose oder eine 
Mischung solcher Zucker enthält, und die Wirkung noch verstärken, 
indem man dem Decksirup durch Einwirkung von Kalk oder schwachen 
Alkalien in der Wärme zerstörten reduzierenden Zucker zusetzt. 

Der Gedanke, Saccharosekristalle mit einer Haut zu bedecken, 
welche reduzierenden Zucker enthält, um den Rübenzucker den Cha- 
rakter eines Kolonialzuckers zu geben, ist gänzlich neu. Mischungen 
von Saccharose mit Invertzucker sind allerdings aus der Industrie 
des Kunsthonigs bekannt. Dabei handelt es sich aber um dicke 
Flüssigkeiten oder breiartige Маввсп. Auf die Herstellung dieser 
Vrodukte will das vorliegende Verfahren keinen Anspruch machen. 
Vor allen Dingen verstärkt es die Ähnlichkeit, welche der Zusatz von 
reduzierendem Zucker als Bestandteil eines Häutchens dem Rüben- 
zuckerkristall mit Kolonialzucker gibt, gegebenenfalls noch durch Zu- 
satz von zersetztem, reduzierenden Zucker. 

Die Umsetzungen, welche der Invertzucker und andere Hexosen 
durch Einwirkung von Kalk oder schwachem Alkali erleiden, sind 
noch wenig bekennt, Einige Klarheit geben nur die neueren For- 
schungen über die Glyzinsäure, welche eine bedeutende Rolle in der 
Rohrzuckerfabrikation spielt. Sie zerfällt, ebenso wie ihre Salze, 
unter gewissen Bedingungen, unter Abspaltung von Kohlensäure und 
stärker invertierenden Säuren und gibt dadurch Veranlassung zu der 
sogen. Schaumgärung der Abläufe und zu Zuokerverlusten durch Inver- 
tieruog von Saccharose. Bei der in früheren Jahrzehnten üblichen 
Arbeitsweise entstanden reichliche Mengen solcher unbeständiger Körper, 
und die Melasse hatte häufig in starkem Mafse das sogen. Rohrzucker- 
aroma; bei der modernen Arbeitsweise aber, welche die Bildung dieser 
Körper auf ein möglichst geringes Mais beschränkt und durch Gewin- 
nung von möglichst viel Nachprodukt weitergehende Zersetzungen 
herbeiführt, werden sogar in der Regel bitter schmeckende und übel- 
riechende Stoffe aus dem reduzierenden Zucker erzeugt. 

Um den Charakter des Kolonialzuckers nachzuahmen, soll diese 
Erhodung benutzt werden; das Verfahren gestaltet sich folgender- 
mafsen: 

Rübenzucker wird durch Decken mit Dampf oder wenig Wasser 
in bekannter Weise von dem gröfsten Teil der anhaftenden Mutter- 
lauge befreit und in Zentrifugen, Waschkästen oder anderen Einrich- 
tungen mit dem Sirup, welcher den reduzierenden Zucker enthält, 
derartig gedeckt, dafs das fertige Produkt den gewünschten Gehalt 
an reduzierendem Zucker enthält, und weiter wie gewöhnlich be- 
handelt. Natürlich kann man nach dem Grade von kolonialzucker- 
ähnlichem Geschmack und Charakter, den man zu geben wünscht, 
weniger oder mehr reduzierenden Zucker in dem Produkt lassen. 
Ebenso kann man mit dem Zusatz der Umsetzungsprodukte der 
Hexosen mit Alkali je nach dem Zweck, dem das fertige Produkt dienen 
soll, wechseln. 

Als Anleitung für die Herstellung eines Sirups zum Decken des 
Zuckers soll folgendes Beispiel dienen: 

a) Reiner Rübenzucker wird in siedendem Wasser gelöst, so dafs 
die Lösung nach dem Erkalten etwa 65— 68° Brix zeigt. 

b) Invertzucker wird (nach der Vorschrift von Herzfeld) be- 
reitet, indem man in 1001 Wasser 500 g Weinsäure auflöst und unter 
Erwärmung bis zum Sieden allmählich 400 kg reinen Zucker einträgt 
und weiter erwärmt, bis die Linksdrehung im Polarisationsapparat 
nicht mehr zunimmt. 

Eine Mischung von a) und b) im Verhältnis von 1:1 bis 3:1 er- 
gibt den Decksirup für den Fall, dafs man nur annähernd die Eigen- 
schaften des Kolonialzuckers zu geben oder wenig gefärbte Konsum- 
ware herzustellen wünscht. Natürlich kann zur Inversion auch jedes 
andere bekannte Verfahren gewählt werden. 

Für den Fall, dafs goldgelbe, kolonialzuckerähnliche Ware von 
stärkerem Aroma gewünscht wird, soll die Lösung beispielsweise wie 
folgt behandelt werden: 

c) 1000 kg der Invertzuckerlösung b) werden unter Durchmischung 
mit 31 Natronlauge von 50% NaOH (spezifisches Gewicht 1.53) ver- 
sctzt, zum Sieden erhitzt und 3 Minuten im Sieden erhalten. Darauf 
werden aufs neue 31 derselben Natronlauge unter Durchmischen ein- 
getragen und 3 bis 6 Minuten erhitzt. Innerhalb dieser Zeit verrät sich 
der Eintritt einer schwach-sauren Reaktion in der dunkel gefärbten 
Flüssigkeit durch Aufschäumen und hellere Färbung des Sirups. Man 
kann natürlich auch eine schwach-alkalische Reaktion bestehen lassen. 
Diese verschwindet dann beim Trocknen und Lagern des Zuckers. 

Die Lösung с) (1000 kg) mit teilweise zersetztem Invertzucker 
wird nach dem Erkalten mit z. В. 300 kg der Lösung a) versetzt und 
dann zum Einmaischen von 1500 kg Zucker benutzt. Der abge- 
schleuderte Sirup kann natürlich beim Einmaischen einer weiteren 
Zuckermenge nochmals benutzt oder als „Kolonialsirup‘‘ verwertet 
werden. 5 

Bei der Herstellung des Sirups c) kann Kalilauge oder Atzkalk an 
Stelle der Natronlauge treten. Eine Entfernung der entstehenden 
Salze ist nicht erforderlich, da in das Endprodukt nur wenige Zehntel- 
prozent davon gelangen. Will man eine dunklere Färbung erzielen, 
so wird die eingetretene, schwach-saure Reaktion durch Zusatz von 


Alkali aufgehoben, bezw. in eine schwach-alkalische Reaktion ver- 
wandelt. 

Gewisse Umstände können auch zu der Ausführungsform führen, 
dafs man eine Lösung, welche Hexosen oder diese und die erwähnten 
Umsetzungsprodukte (Glyzinsäure u. в. w.) enthält, zu einem Sude setzt, 
еһе man diesen fertig abläfst. Endlich kann man auch durch teil- 
weise Inversion in einer reinen Zuckerlösung und durch teilweisen 
Abbau des Invertzuckers mit Alkali in derselben Weise, wie dies in 
der Praxis der Rohrzuckerindustrie geschieht, durch weiteres Kochen 
auf Korn und Abschleudern ein Endprodukt erzielen, welches Hexosen 
und die oben beschriebenen Umsetzungsprodukte enthält. Hierbei 
würde dann nicht allein die den Kristallen anhaftende Mutterlauge 
die kolonialzuckerabnlichen Geschmack und Charakter verleihenden 
Substanzen enthalten, sondern auch die Einschlüsse von Mutterlauge, 
welche sich häufig im Kristallkorn finden. 

Der künstliche Rohrzucker bietet gegenüber dem echten als Kon- 
sumware einen grofsen Vorteil. Denn da er kein eigentliches Roh- 
produkt, sondern ein Produkt der Raffination und nach der Art seiner 
Herstellung völlig steril ist, so besteht keine Befürchtung, dafs er 
mikroskopische Insekten und andere tierische Lebewesen beherbergt, 
wie sie als Bewohner des Kolonialrohzuckers erkannt sind. 

Für die Konkurrenz des Rübenzuckers auf dem Weltmarkte kommt 
endlich noch der Umstand in Betracht, dafs der nach dem neuen 
Verfahren hergestellte Rübenzucker, da er dem Rohrzucker nach 
Analyse und Haupteigenschaften völlig gleich ist, auch auf den be- 
deutend höheren Preis Anspruch erheben kann, den der letztere heute 
noch erzielt. 


Über die Versorgung der Truppen im Felde 
und in Festungen mit gefrorenem Fleisch. 


Nachdruck verboten. 


Die Versorgung der Truppen mit frischem’ Fleisch stöfst oft auf 
unüberwindliche Schwierigkeiten. Deshalb hat man in allen Ländern 
schon seit Jahren der Konservierung von frischem Fleisch durch Kalt- 
lagerung oder Gefrieren volle Aufmerksamkeit geschenkt. In Frank- 
reich hat eine Kommission unter dem Vorsitz des Generals Delambre 
Versuche angestellt, frisches Fleisch in gefrorenem Zustand 
auf gröfsere Entfernungen zu verschicken, um auf diese Art die 
Verproviantierung der Truppen im Felde zu erproben. 

Die Resultate dieser Versuche wurden, wie „Eis- und Kälte-In- 
dustrie, Berlin“, berichtet, in der „France militaire“ veröffentlicht. 

Beim ersten Versuch wurde ein gröfserer Transport gefrorenen 
Fleisches von Paris mit der Bahn an eine Garnison im Süden Frank- 
reichs gesandt. Trotz ziemlich hoher Aufsentemperatur und langen 
Transportweges kam das Fleisch in gutem Zustand an und wurde von 
den Truppen genossen, ohne dafs ein Unterschied gegen frisches 
Fleisch konstatiert wurde. 

Beim zweiten Versuch verteilte man das gefrorene Fleisch in 
Wagen in der Umgebung von Paris und stellte dabei fest, dafs das 
Fleisch sich bei mittlerer Temperatur etwa eine Woche lang hielt. 

Beim dritten Versuch schickte man ein Quantum gefrorenes Fleisch 
mit der Bahn von Paris nach Nancy. Dort fuhr man die lose Ladung 
in ein Magazin, wo sie bei einer Temperatur von ca. —15° zwei Tage 
lagerte und dann in wohlerhaltenem Zustand verzehrt wurde. 

Alle drei Versuche haben also gezeigt, dals es möglich ist, die 
Truppen im Felde mit frischem Fleisch in gefrorenem Zustand zu 
versorgen, so dafs die Transporte von lebendem Vieh mit allen ihren 
Unzuträglichkeiten vermieden werden können. 

Um aber auch zu zeigen, welche Ersparnisse und welche Be- 
schleunigung durch diese Art des Transportes erzielt werden können, 
sind diesbezgl. Zahlen aus einem Werk des Militär-Tierarztes Marchal 
angefügt. Diese besagen, dafs ein einspänniger Proviantwagen 1500 
Portionen Fleisch entsprechend 3-4 Ochsen, 10--15 Schweinen und 
33 Hammeln aufnehmen kann. Ein Zweispäuner befördert 2500 
Portionen gleich 5--6 Ochsen, 30 Schweinen, 56 Hammeln; ein 
Vierspänner 3400 Portionen gleich 8--9 Ochsen, 30 40 Schweinen, 
80--90 Hammeln; ein Eisenbahnkühlwagen 20 000 — 26000 Portionen 
gleich 57 Ochsen, 230--250 Schweinen, 570 Hammeln und ein ge- 
deckter normaler Güterwagen 33000 Portionen gleich 67 Ochsen, 330 
Schweinen, 670 Hammeln. 

Wenn solche Vierherden lebend zu transportieren wären, würden 
sie aufser einem grofsen Personal viel Futter und grofse Sorgfalt 
erfordern. Als längster Weg, den eine solche Herde pro Tag zurück- 
legen würde, dürfen 30 km angenommen werden, also eine Entfernung, 
die das gleiche Fleischquantum in geschlachtetem und gefrorenem Zu- 
stand in der Eisenbahn in einer Stunde durchläuft. 

Die Konservierung des Fleisches in gefrorenem Zustand hat an 
sich den Vorteil, dafs das Fleisch leichter verdaulich bleibt wie z. В. 
Büchsenfleisch. Auch kann gefrorencs Fleisch nicht verderben, so 
lange es gefroren ist, da die Mikroorganismen sich bei den tiefen 
Temperaturen nicht entwickeln können; sie entwickeln sich erst weiter, 
sobald das Fleisch auftaut, und deshalb muls gefrorenes Fleisch sofort 
nach dem Auftauen verzehrt werden. 

Ein Moment, das wohl noch Beachtung verdient, besteht darin, 
dafs das lebende Vieh, welches im Felde geschlachtet wird, oft genug 
gar nicht auf seinen Gesundheitszustand untersucht werden kann, so 
dafs die Truppen unter Umständen gesundheitsschüdliche Nahrung er- 
halten. Wird die Schlachtung jedoch in Zentraletellen vorgenommen 
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und das Fleisch gefroren den Truppen zugesandt, dann läfst sich eine 
geregelte Fleischbeschau mit der gehörigen Sorgfalt durchführen. 

Von ebenso grofser Bedeutung wie für die Verproviantierung der 
Truppen im Felde ist die Konservierung des Fleisches durch Kälte 
für die Festungen. Hier ist sie denn auch schon seit langem in Ge- 
brauch, und es gibt wohl kaum noch eine Festung, welche nicht mit 
ausreichenden Gefriereinrichtungen für Fleisch und Lagerräumen aus- 
gerüstet wäre. Die betr. Anlagen und Magazine werden in bomben- 
sicheren Kasematten untergebracht, und man erhält die Lagerräume 
für gefrorenes Fleisch auf —5°. Die Kühlräume werden naturge- 
mäfs auch zur Aufbewahrung aller anderen notwendigen Lebensmittel 
benutzt. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und баменђан, 


Dampfturbinen-Milchpumpe ,,Alfa“ 
von der Firma Alfa-Laval-Separator Ф. m. b. Н. in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 80 u. 81.) 
Nachdruck verboten, 

Die in Fig. 80 in der Gesamtansicht, in Fig. 81 im Schnitt darge- 
stellte Dampfturbinen-Milchpumpe der Firma Alfa-Laval- 
Separator, G. m. b. Н. іп Berlin NW. besteht aus einer de Laval- 
schen Dampfturbine c und einer durch diese betriebenen Schraube 
(Propeller) T. Letztere ist auf der in den Biichsen D E gelagerten 
Welle У befestigt und wird durch zwei halbkreisförmige Bleche ge- 
bildet, die mit den geraden Seiten einander zugewendet und derart 
schraubenförmig gegeneinander gestellt sind, dafs sie zusammen einen 
Durchmesser von 45 mm haben. Die untere Büchse E ist mit Baum- 
wollpackung Е versehen, die durch die Mutter G gehalten wird. 

Die Schraubenwelle V ist durch eine einfache Kupplung mit der 
Turbinenachse I verbunden und wird so direkt durch das auf dieser 
gelagerte Turbinenrad с angetrieben. Letzteres ist in einem zwei- 
teiligen Gehäuse eingeschlossen, dessen Deckel durch die Schrauben K 
befestigt und in welches der Betriebsdampf durch die 10mm weite 
Leitung L eingeführt wird. 


Fig. 80. Dampfturbinen-Milchpumpe „Alfa“. 


Die Turbinenwelle I, in den Büchsen H und N geführt, läuft auf 
Spurzapfen O, von welchen der untere mittels Stellschraube Q und 
Gegenmutter P justiert werden kann. Das durch die Mutter M mit 
der Achse I verbundene Turbinenrad с hat einen Durchmesser von 
125 mm und trägt 44 Schaufeln von 20 mm Höhe. 

Die zu hebende Flüssigkeit tritt in dem mittels Überworfmutter U 
an das Pumpengehäuse a angeschlossenen Rohr ein und wird durch 
die Leitung A, wie dies durch Pfeile angedeutet ist, hinaufgefördert. 
Durch Leitschienen, die sowohl am Einlauf, wie am Auslauf (in Fig. 81 
mit C bezeichnet) in der Nähe des Propellers angebracht sind, wird 
verhindert, dafs die Flüssigkeit an der Umdrehung der Schraube Т 
teilnimmt. Das Abflufsrohr A ist ebenfalls durch eine Überwurfmutter 
B an das Pumpengehäuse angeschlossen. 

Die Schmierung erfolgt aus dem mit Lederpackung R versehenen 
Tropfölern S und Z; für die Zuführung von Öl zur Turbinenwelle ist 
ein Rohr Y vorgesehen. Die zu‘ den Spurzapfen führende Schmier- 
leitung wird durch eine Schraube b abgeschlossen, der Ablafshahn für 
das Öl befindet sich bei f innerhalb des Fufses e, der eine Höhe von 


363 mm und eine Grundplatte von 28 ош Durchmesser hat; der Dampf- 
austritt aus dem Turbinengehäuse erfolgt in dem Rohr d. 

Bei einem Kraftverbrauch von 24 PS sollen stündlich ca. 20 hl 
Milch 3m hoch gehoben werden, wobei nach Angabe der Firma das 
Turbinenrad 
mit dem Pro- 
peller 10600 
Umdrehungen 
in der Minute 
macht. 

Diese nur 
für saubere 
Milch ver- 

wendbare 
Pumpe wurde 
in der milch- 
wirtschaft- 

lichen 

Unter- 
suchungs- 
und Lehr- 
anstalt in 
Wreschen 
geprüft; bei 
einer Steig- 
höhe von ca. 
3,5 m wurden 


die folgenden, 

dem „Jahr- 

buch der Deut- 

schen Land- 

wirtschafts- 

gesellschaft“, 

Bd. 18, 1903 

entnommenen 

Versuchsdaten e 

gefunden: Fig. 81. 2. A.: Dampfturbinen- Milchpumpe „Alfa“. 

Versuch | Milchmenge ebe: Stundenleistung Dampf 3 
kg Minuten kg 1 At 

1 166 5,58 1784 1730 3 
2 1512 44 2061 1999 3,5 
3 1601 48 2001 1940 3-45 
4 76 2,08 2188 2122 2 
5 102 2,83 2160 2095 2 
6 91 2,5 2184 2118 2 
T 62 1,15 2125 2061 2 
8 104 3,17 1970 1910 2 
9 100 2,67 2249 2181 2 


Versuch 1 war ein Vorversuch, bei 2 und 3 wurde absichtlich mit 
höherem Druck gearbeitet; im allgemeinen ergaben die Versuche, dafs 
diese Pumpe bei dem vorgeschriebenen Dampfdruck von 2 At am 
besten arbeitete. Bei höherem Druck wurde das Steigrohr unruhig, 
und zeitweise fand auch eine Stauung von Milch im Einlauftrichter 
statt. Doch trat diese Erscheinung eben nur ein, wenn der Dampfdruck 
ohne entsprechende Vermehrung des Milchzuflusses erhöht wurde. 


Buttermaschine „Holsatia“ 
von Gebrüder Bayer in Augsburg. 
(Mit Abildungen, Fig. 82-:-84.) 

Die von Gebrüder Bayer in Augsburg ausgeführte Butter- 
maschine „Holsatia“ eignet sich 
für Molkereien und Käsereien mit Kraft- 
betrieb; in Fig. 83 u. 84 ist dieselbe in 
zwei verschiedenen Ausführungen mit 
einem bezw. mit zwei Butterfässern dar- 
gestellt. Hinsichtlich der Gesamtanord- 
nung unterscheidet die Firma drei ver- 
schiedene Konstruktionen und zwar mit 
Wandkonsolen und horizontalem Antrieb 
oder, speziell für niedere Lokale geeignet, 
mit Eisengestell und unterem Antrieb; 
die dritte Ausführung bezieht sich auf 
solche Molkereien, in denen die Maschine 
nicht direkt an die Wand zu stehen 
kommt. 

Das Riihrwerk ist bei dieser Ma- 
schine so konstruiert, dafs das Schäumen 
während der Buttererzeugung nach Mög- 
lichkeit vermieden ist, was durch die 
Anwendung der in Fig. 82 dargestellten 
Schlagrahmen erreicht wird, deren Leisten 
оч und oben schräg gestellt und mit = 

ummistreifen versehen sind, so dafs das = = 
Innere des Deckels abgestrichen und eine 
gleichmäfsige Ausbutterung erzielt wird. 

Die Butterfässer sind mit Kippvorrichtung, Schauglas, Gummi- 
abdichtung, Buttermilchabflufs und Handgriffen zum Abheben des Deckels 
versehen und werden für Rahmfüllungen von 50-:-250 | hergestellt. 


Fig. 82. Buttermaschine „‚Holsatia‘“. 
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Gefliigelhof 


des Baron von Schröder zu Karlshöh bei Alt-Rahlstedt, 
entworfen von G. Ekström in Hamburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) 
Nachdruck verboten. 

In den Vereinigten Staaten Amerikas bildet die Geflügelzucht im 
grofsen schon seit langem eine wesentliche Erwerbsquelle der Farmer, 
während sie bei uns kaum über die ersten Anfänge hinausgekommen 
ist. Es mag dies in der Hauptsache wohl mit an der Ernährungs- 
weise in den beiden Ländern liegen; viel aber trägt dazu auch der 
Umstand bei, dafs die erstmalige Einrichtung einer solchen Geflügel- 
zuchtanstalt gar nicht so einfach und billig ist, wenn sie tatsächlich 
rentabel sein soll. 

Man erkennt dies am besten bei der Besichtigung eines derartigen 
Gefliigelhofes. Derselbe hat nämlich nicht blofs Schlaf- und Brutstätten 
für die Hühner und Terrains zum Scharren für dieselben, sondern es 
sind auch Einrichtungen zur Temperierung der einzelnen Räume, Ställe 
für junges und altes, krankes und Mastgeflügel, Winter- und Sommer- 
räume eto. vorhanden. Auch deren räumliche Ausdehnung hat dem 
beabsichtigten Betriebsresultat zu entsprechen. Alle diese Bedingungen 
zu erfüllen, ist gar nicht so einfach, macht sich aber unbedingt er- 
forderlich, weil das Resultat selbst wesentlich davon abhängt. 

Das Muster eines derartigen „Grols“-Geflügelhofes ist der 
des Baron von Schröder auf Karlshöh bei Alt-Rahlstedt, dessen 
wichtigere Bauten auf Tafel 6 nach Originalen дев. Erbauers darge- 
stellt sind. 


Fig. 84. 
Fig. 83 и. 84. Buttermaschine ,,Holsatia von Gebrüder Bayer in Augsburg. 


Fig. 83. 


Der Geflügelhof. umfalst ein Terrain von rd. 60000 qm Wiesen- 
land, bepflanzt mit 360 Obstbäumen; dasselbe ist durch einen Draht- 
zaun eingehegt, an dem entlang Strauchwerk angepflanzt wurde, 
das den Tieren den so wünschenswerten Schutz gegen Wind bietet, 
während die Obstbäume den erforderlichen Schatten spenden und zu- 
gleich die Rentabilität des Ganzen erhöhen helfen. 

Die Anlage zerfällt in das grofse Hühnerhaus A, Fig. 10, mit Aus- 
läufen nach beiden Seiten, den Pferdestall D, das Kückenhaus B, das 
Bruthaus C, die beiden kleinen Hühnerhäuser G, den Schuppen E und 
das Hühnerhaus Е; letzteres ist ohne Einzelausläufe. 

In dem Rassegeflügelhaus A, das ungefähr 800 qm Grund- 
fläche besitzt, befinden sich 30 gesonderte Abteile; jeder besteht aus 
dem Tagraum und dem Nachtraum, an die sich ein Auslauf anschliefst. 
Das Innere des Stalles ist hell, warm und trocken und mit Einrich- 
tungen zum Baden, sowie Gelegenheit zum Scharren für die Tiere 
versehen. 

Das Geflügelhaus für Hühner jeder Art F besitzt ca. 
500 qm Grundfläche und steht mit einem grofsen Auslaufterrain von 
fast 20000 qm Fläche in Verbindung. Auch dieses Gebäude enthält 
Tag- und Nachtraum, jedoch ist sein Auslauf ein sogen. freier, d. h. 
die Tiere können sich den gréfsten Teil ihres Futters selbst suchen. 
Die in diesem Gebäude untergebrachten Hühner liefern in der Haupt- 
sache die zur Nahrung bestimmten Eier. 

Dieser Stall ist wie der erst beschriebene ebenfalls mit einer Warm- 
wasserheizungsanlage ausgerüstet, als deren Lieferant uns die Firma 
Rud. Otto Meyer G. m. b. H., Hamburg genannt wird. 

Besonders hervorzuheben ist das Kückenaufzuchthaus B, 
Fig. 10 u. Fig. 9 u. 11—13, ein niedriges Gebäude von rd. 600 ym 
Bodenfläche, in dem 6000 Kücken bequem untergebracht werden 
können. Das Gebäude ist zu diesem Zweck in verschiedene Ab- 
teile zerlegt, in denen immer die gleichaltrigen Tierchen zusammen- 
gesetzt werden. 

Besonders schwierig gestaltet sich bei der Anlage derartiger 


Kückenhäuser die Beschaffung eines Ersatzes für die fehlende Glucke, 
bei der ja die Tierchen hauptsächlich nachts Schutz suchen, und von 
der sie mit den Flügeln zugedeckt und gewärmt werden. Den Schutz 
der Flügel können die Kücken hier entbehren, und die Erwärmung. ver. 
mittelt eine unter dem Fufsboden verlegte Warmwasserheizung, die 
sowohl den Sandboden selbst als auch die Luft im Raum erwärmt. 
Sand und Luft empfangen die erforderliche Wärme von den Heiz- 
rohren durch Strahlung. 

Während nun das im Hause B aufgezogene Geflügel in der Haupt- 
sache zur Weiterzucht und Eierproduktion Verwendung findet, ist ein 
besonderer Saalzur Aufzucht von Schlachtkücken vorhanden. 
Dieser liegt im Obergeschofs des in den Fig. 3--8 der Tafel 6 
skizzierten Bruthauses und enthält ungefähr 500 Käfige f, in denen 
die Kücken bis zur Schlachtreife aufgezogen bezw. gemästet werden. 
Man bringt die Tiere in Gesellschaften zu 10--20 Stück in den 
Käfigen unter und füttert sie mit Schrot und Dickmilch. Bei diesem 
Futter gedeihen sie sehr schnell und sind schon in ca. sechs Wochen 
schlachtreif. Trotz der Kompliziertheit der Anlage, die hauptsächlich 
aus der sehr umfänglichen Heizeinrichtung resultiert, erscheint eine 
derartige Mastanstalt sehr rentabel, weil die Kücken infolge ihres 
zarten wohlschmeckenden Fleisches auf dem Markt einen guten Preis 
erzielen. 

Der Parterreraum im Bruthaus dient im Abteil a, Fig. 7, 
als Aufzuchtraum für Kücken, in b als Aufstellungsort für die Brut- 
kästen, іп с als Kontor und іп d als Vorratsraum. Im Ае b sind 
zwanzig Brutapparate untergebracht, die gleichzeitig mehr als 5000 Eier 
aufzunehmen vermögen. Auch hier erfolgt die Beheizung durch eine 
Warmwasserheizanlage, und es ist für eine gute Lüftung ge- 
sorgt. Jeder Apparat ist mit selbständiger Regelung und 
mit Vorrichtungen versehen, um die trockene Luft zu be- 
feuchten. Einige Apparate, die speziell Studienzwecken die- 
nen, besitzen Lampenheizung. 

Auf die Einrichtung der Nebenbauten, bestehend in 
Wohnungen für den Pächter und die Arbeiter, den Stallungen 
D für die Pferde, sowie die Lager- und Futterräume E soll 
hier nicht weiter eingegangen werden; sie bieten Besonder- 
heiten nicht dar. Dagegen möge noch einiges über die von 
der Firma Rud. Otto Meyer б. ш. b. Н. in Hamburg 
gelieferten Heizungsanlagen nachgetragen werden. Als 
Wärmeerzeuger dienen im ganzen vier Strebelsche Glieder- 
kessel е, welche vor den einzelnen Gebäuden A, В, F und С 
in kleinen Gruben aufgestellt sind. Die Verbrennungsprodukte 
aus den Kesselfeuerungen ziehen durch Schornsteine ab, die 
unmittelbar an die betr. Gebäude angebaut sind. Die Zirku- 
lation des Wassers erfolgt in einem Rohrsystem, von dem 
der eine Strang als Hin- (Steig-), der andere als Rück- (Fall-) 
Leitung dient. Von den Steigsträngen sind, wo nötig, Ver- 
teilungsrohre abgezweigt, die dann durch Sammelrohre wie- 
der an die Rückleitung angeschlossen wurden. 

Wo die Verwendung der von den Wasserrohren aus- 
gestrahlten Wärme aus irgend welohen Gründen untunlich 
erschien, wie z. B. im Kückenaufzuchthaus B und im Schlacht- 
kückenaufzuchtraum f, trat an die Stelle der reinen Warm- 
wasserheizung die durch Zirkulations- und Ventilationsluft. 
Die Luft wird mittels warmen Wassers erwärmt und in die- 
sem Zustand in den zu heizenden Raum eingeführt. Die 
Kombination von Zirkulations- und Ventilationsheizung bietet 
die Möglichkeit, an Brennstoff zu sparen. 

Die Entlüftung geschieht durch Abluftschläuche, welche an passen- 
den Stellen angelegt und meist mit zwei Einströmöffnungen versehen 
sind; von diesen liegt die eine (vgl. Fig. 4) nahe dem Boden, die 
andere nahe der Decke des betr. Raumes. Auf ihrem Kopf tragen 
die Abluftschläuche Dunstkaffern (vgl. Fig. 3, 4 u. 9). 

Was die Nutzleistung des beschriebenen Gefliigelhofes an- 
langt, so würde Karlshöh, wenn man für jede Henne etwa 80 Eier in 
Ansatz brächte, bei einem Bestand von 5000 Hühnern rd. 5000 x 80 = 
400 000 Eier liefern. Von diesen werden 92000 als Bruteier verwendet, 
so dafs ein Versandquantum von 308 000 Eiern übrig bliebe. Aus den 
92000 Bruteiern schlüpfen 60 000 -- 70000 Kücken aus, von denen ein 
Teil wiederum als Zuchtgeflügel, der Rest aber als Schlachtgeflügel 
Verwendung finden könnte. Richtet man sich nun speziell die Schlacht- 
geflügelzucht so ein, dafs man sein Geflügel zu einer Zeit auf den 

arkt bringt, wo hohe Preise gezahlt werden, so wird die Geflügel- 
zucht*auch rentabel sein. Dasselbe gilt vom Eierverkauf, auch für 
diesen gibt es Zeiten, wo das „frische“ Ei mit Geld aufgewogen wird. 


Dreschmaschine und Schrotvorrichtung von W. Rindfleisch 
und J. Heisig in Dom. Georgendorf b. Steinau а. O. D.R.-P. 149418. 
Es handelt sich bei diesem Patent um eine Dreschmaschine, die mit 
einer Schrotvorrichtung unmittelbar in der Weise vereinigt ist, dafs 
neben dem marktfertigen Korn gleichzeitig fertig гоч, Wirt- 
schaftsgetreide oder Futterkorn erzeugt wird. Zu diesem Zweck wird 
das zu schrotende Korn von der Reinigungs- oder Sortiertrommel der 
Maschine aus zunächst durch Auslaufkästen in einen Zylinder einge- 
führt. Von hier aus gelangt es durch eine von der Siebkastenwelle 
der Maschine angetriebene Schnecke zu einem Elevator, um dann durch 
diesen unmittelbar in eine von der Trommelwelle der Maschine ange- 
triebene, ausschaltbare Schrotmühle befördert und dort in der üblichen 
Weise weiter verarbeitet zu werden. 
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Koppereimaschine „Universa“ 
der Firma Hoerde & Comp. in Wien. 


(Mit Abbildung, Fig. 85.) 


Als „Kopperei“ bezeichnet шап die Vereinigung mehrerer Ma- 
schinen, welche in ihrer Gesamtwirkung darauf hinzielen, das Getreide 
(Weizen und Korn) derart für die Vermahlung vorzubereiten, dafs der 
höchstmögliche Prozentsatz feiner, weilser Mehle gewonnen wird. 

Hierzu ist das Gemenge so gut als angängig von allen jenen Be- 
standteilen zu reini- 
gen, welche, wenn 
sie mit in die Ver- 
mahlung gelangten, 
das Mehl verunrei- 
nigen würden. 

Die Verunreini- 
gungen können ent- 
weder der Frucht 
beigemengt sein oder 
dem Getreidekorn 
anhaften, und es ist 
sicher, да [а dieFrucht 
um so reiner zur Үег- 
mahlung kommt, je 
besser die Kopperei 
eingerichtet ist, und 
dafs in demselben 
Malse das Vermah- 
lungsresultat selbst 
sich hebt. Eine gute 
Kopperei ist also 
von nicht zu unter- 
schätzendem Werte. 

Die einzelnen Ma- 
schinen, welche in 
den Koppereien ge- 
wöhnlich zur Ver- 
wendung kommen, 
sind folgende: 

1. Schollen- 
zylinder zur Aus- 
scheidung grober Un- 
reinigkeiten wie Erd- 
klumpen, Stroh ete.; 
2. Staubzylinder 
zur Absonderung 
feiner, staubartiger 

Beimengungen ; 
3. Tarar zur Ent- 
fernung der spezifisch 
leichteren Teile, auch 


Die Wirkungsweise der einzelnen Maschinen kommt aber in 
der „Universa“ nicht etwa nur partiell zum Ausdruck, sondern diese 
besitzt in allen Teilen genau dieselben Arbeitsflächen und -Effekte wie 


| die einzelnen sieben Maschinen. 


Der Arbeitsgang der „Universa“ (Fig. 85), deren Antrieb nach 
Bedarf von rechts oder links erfolgen kann, ist folgender: Durch den 


| Einlauf gelangt die Frucht in den Schrollenzylinder, dann in 
| den konzentrischen Staubzylinder, von da in den Tarar, wird 


mittels Elevators gehoben, passiert Trieurzylinder und 
Magnetapparat und tritt in die Schälmaschine ein. 

Letztere ist die bekannte Schäl-, Spitz- und Reiniguugsmaschine 
mit horizontalem Schmirgelmantel, welche die Firma Hoerde & Comp. 
auch als einzelne, selbständige Maschine unter dem Namen „Monopol“ 
fabriziert. 

Während des ganzen Schälprozesses steht die Frucht unter der 
Einwirkung eines 
scharfen Saugwindes, 
der die abgeriebenen 
Partikel sofort ent- 
fernt. Sobald die 
Frucht die Maschine 
verläfst, passiert sie 
eine Aspirations-Vor- 
richtung, welche den 
Rest des abgeriebe- 

' nen und noch bei- 
gemengten Kopp- 
staubes entfernt, so 
dafs sie jetzt schliefs- 


lich, nachdem sie‏ ڪڪ 
noch die Biirst-‏ 


ste P d‏ ا 

Ұша maschine passiert 
hat, die ebenfalls 
unterderEinwirkung 
eines starken Saug- 
windes steht, ge- 
bürstet und poliert, 
vollkommen rein und 
mahlfähig die „Uni- 
versa“ verlafst. 

Es erübrigt nur 
noch hinzuzufügen, 
dafs die Maschine 
nicht nur eine ge- 
wisse Raum - Geld- 
und Kraftersparnis 
bietet, sondern auch 
alle andern Koppe- 
reimaschinen und 
Spitzgänge entbehr- 
lich macht, so dafs 
sie in jeder Mühle 
` vorteilhaft verwen- 
| det werden kann. 

Nachfolgende 
Gegenüberstellung 
veranschaulicht am 


tauber und gebroche- 


besten die Vorteile 


ner Körner, durch 
Saugwind, und 4. 
Trieurzylinder zur Ausscheidung aller runden Unkrautsämereien 
wie Raden, Wicken etc. Weiter gehört dazu 5. ein Magnetapparat 
zur Absonderung aller beigemengten Eisenteile wie Schrauben, Nägel, 
Draht ete.; 6. eine Schälmaschine zur Abscheuerung aller am Ge- 
treidekorn selbst haftenden Unreinigkeiten, der Keimspitze und des 
Bärtchens, und endlich 7. eine Bürstmaschine zum Polieren des 
Getreidekorns und Abbürsten aller noch anhaftenden Unreinigkeiten. 

Mühlen, welche diese sieben Maschinen benutzten, besitzen eine 
ideale Kopperei. Aber das wird wohl nur selten der Fall sein, einmal, 
weil die Anschaffung der einzelnen Maschinen zu teuer ist, und ander- 
seits, weil es an dem zur Aufstellung nötigen Raum oder au der er- 
forderlichen Triebkraft fehlt. 

In richtiger Würdigung des Wertes einer vollkommenen Kopperei 
hat nun- die Mühlenbau-Anstalt Hoerde & Comp. in Wien eine 
Maschine konstruiert, welche die Gesamtwirkung der sieben Maschinen 
in sich kombiniert. Die Maschine kommt unter dem Namen „Uni- 
versa“ neues Modell (komplette Kopperei ineinereinzigen 
Maschine vereinigt) auf den Markt. 


der „Universa“: 


irma Hoerde § Comp. in Wien, 


Kopperei der üblichen Ausführung 
Schrollenzylinder 


Kopperei mit „Universa“ 


Bürstmaschine 


Staubaylinder Staubkammer ee 

Trieurzylinder Rohrleitungen Schlauchfilter, | 

М y Elevatoren аа A 
agnetapparat Поа Пи он Transmission. 


Schälmaschine 
Die „Universa“ wird in nachstehenden Gröfsen ausgeführt: 


Riemenscheiben- 


Äufsere Dimensionen 


„Dimensionen Touren“ Kraft, | "der Masohinon > | Gewicht) Leistung 
КОЛКА iB | Hobe | Breite | Lange АР Meter, 

_ mm жй. |. ми | mm | mm | mm | ___ келиш 
250 | 140 | 550 4 2450 1350 | 3000 | 1200 | 80 
300 | 160 500 5 | 2650 | 1400 | 3150 1500 | 170 
350 | 180 450 6 2760 1450 3550 1900 260 


Eine neue Walzen-Bürstmaschine. 


(Mit Abbildung, Fig. 86.) Nachdruck vorboten. 

Im „American Miller“ befinden sich die in Fig. 86 repro- 
duzierten Zeichnungen einer neuen Walzen-Bürstmaschine, die 
nach den von D. J. O’Conner in der gen. Zeitschrift gemachten 
Angaben zur Reinigung des vorgeputzten Getreides von fest haften- 
dem Staub bestimmt sein soll. 

Die Maschine, welche in ihrer äufseren Form und auclı, soweit 
die Zeichnungen es erkennen lassen, in ihrer inneren Einrichtung dem 
normalen Zweiwalzenstuhle gleicht, enthält zwei Bürstenwalzen, a, b, 
Fig. 86, Skz. 3. Diese haben 16” Durchmesser und werden mit einer 
Differentialgeschwindigkeit von 4:1 betrieben. Die gewählte Touren- 
zahl ist eine so hohe, dafs sich ein besonderer Kamm zum Reinigen 
der Bürsten nicht erforderlich macht; der abgestrichene Staub wird 
vielmehr von selbst ausgeschleudert. Ein Exhaustor f saugt ihn ab. 

Von den Walzen ist die eine, a, schwingend gelagert, während die 
andere, b, mit Hilfe der Spindeln b, in jedem Abstand von der Walze a 
eingestellt werden kann. Die Schwinglager stehen oben mit einer 


Fig. 86. Eine neue Walen- Bärstmaschine. 


Exzenterwelle h derart in Konnex, dafs man durch Umlegen des Hand- 
hebels g die Walze a sofort von der b abrücken kann, falls sich dies 
aus irgend einem Grunde erforderlich machen sollte, 

Das zu reinigende Getreide wird in die Gosse с aufgegeben und 
durch eine Walze gleichmälsig auf die Bürstenwalzen a b verteilt, wo- 
bei ein Kanal c, den Luftstrom des Exhaustors an der Einwirkung 
auf die fallenden Körner bindert. Um auch den Ausflufs 
der Körner der Menge nach regeln zu können, ist der 
Walze ein verstellbarer Verteilungsschieber c, vorgelagert. 

Die Körner werden beim Passieren der beiden Bürsten 
gereinigt und fallen dann in einen Trichter, dessen Boden 
mit der verstellbaren Ausflufsklappe е versehen ist, während 
in den Seitenwänden je drei Schlitze d angebracht sind, 
durch welche Luft in den Trichter einströmen kann. 

Der Antrieb der Bürstenwalzen erfolgt gleich dem des 
Exhaustors durch Riemen. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 87 u. 88.) 
BRollstützenführung für Schiittelsiebe, Schüttel- 


rinnen u. dergl. von Dr. H. Sellnick in Leipzig- 
Plagwitz. D. R.-P. 149625. (Fig. 87.) Die Rollstützen werden unter- 


Fig. 89. 


einander durch einen festen Rahmen verbunden ; um die Zapfen с dieses | 


Rahmens werden Torsionsfedern t gelegt, 
deren Schenkel р und q bei m und n mit 
der Rollbahn fest verbunden werden, zum 
Zweck, eine gegen Gleiten und Ausheben 
gesicherte, stofsfreie Bewegung der Roll- 
stützen zu erzielen. 

Speisevorrichtung für Walzenstühle, 
Griefsputzmaschinen u. dergl. von der 
Maschinenfabrik Esterer, Aktien- 
gesellschaft in Altötting, Bayern. 
D. R.-P. 150188. (Fig. 88.) Das Neue 
bei dieser Speisevorrichtung besteht 
darin, dafs an Stelle des sonst einfachen 
flachen Schiebers с ein solcher mit einer 
Anzahl fingerartiger Aussparungen ange- 
ordnet ist. Derselbe besitzt in seinem 
unteren Teile eine Anzalıl Ausschnitte, in 
welche in entsprechenden Abständen an- 
geordnete, schmale Scheiben g einer Welle 
h fassen. Die Welle h ist auf Trägern e 
des Schiebers с drehbar gelagert, so dals 
sowohl der Schieber с als die Welle h nebst den Scheiben g von der 
Welle i pendelnd herabhiingen Ihre Lage wird durch die Schraube f 
eingestellt. Durch diese Einrichtung soll eine Brückenbildung des 
Mahlgutes über der Speisewalze b verhindert werden. 


Fig. м7. Rolstützenführung 
für Schüttelsiebe etc. 


Fig. 88. Speisecorrichtung für 


Walzenstühle etc. 


Gärungsindustrie, 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Der „Salvator“-Läuterboden 


der Deutschen Metall-Fräs- und Stanzwerke Fiedler & Goldberg 
in Dresden-N. 


(Mit Abbildung, Fig. 89) 


Zum Trennen der Würze von den festen Bestandteilen verwendet 
man im Brauereigewerbe sogen. Läuterböden; diese wurden bisher 
mit kreisrunden oder geschlitzten Löchern versehen und bestanden 
anfangs aus Eisen. Von der Ausführung in diesem Material kam man 
jedoch ab, nachdem die Praxis gelehrt hatte, dafs eiserne Liuterbéden 
sich infolge der Zusammenwirkung von Oxydation und Anbaften von 
Wiirze-Teilchen leicht zusetzten; man verwendet deshalb neuerdings 
zur Herstellung von Läuterböden ansschliefslich Kupfer oder Bronze. 

Da die Läuterböden 
mit runden Löchern eine 
sehr kleine Durchgangs- 
fläche hatten, so dafs die 
Läuterung viel Zeit in 
Anspruch nahm, griff man 
zu den Läuterböden mit 
geschlitzten Löchern, die 
zwar .ein schnelleres Ab- 
läutern gestatten, aber 
wieder den Nachteil haben, 
dafs sie den Durchgang 
von Unreinigkeiten Ьє- 
günstigen; sie finden dem- 
nach nur dort Anwendung, 
wo es weniger auf Klar- 
heit der Wiirze als auf 
ein schnelleres Abläutern 
ankommt. Diesem Übel 
abzuhelfen, ohne die 
grolse Durchgangsfläche zu beschränken, wurden in neuerer Zeit 
Läuterböden mit 70000 und 80000 Löchern pro qm angeboten. Ob- 
gleich diese Art Böden den Durchgang von Treberteilchen verhindern, 
gestatten sie aber keineswegs ein viel schnelleres Abläutern wie die 
alten Läuterböden mit geringerer Lochanzahl, da die Löcher infolge 
ihrer engeren Stellung eine kleinere Lochweite hatten wie die der alten 


Der „Salvator‘‘- Läuterboden der Deutschen Metal- Fräs- und Stanswerke Fiedler & Goldberg 


in Dresden. 


Bleche und demzufolge den Flüssigkeitstropfen viel fester hielten als 
weite Bohrungen. Zugleich hatten diese Läuterböden den Nachteil, 
dafs sich die Löcher leicht verstopften und somit die Reinigung schwierig 
und zeitraubend machten. 

In den „Salvator“-Läuterböden der Deutschen Metall-Fräs- 
und Stanzwerke Fiedler & Goldberg іп Dresden - N., 
welche auf Spezialmaschinen hergestellt werden, scheinen die Vor- 
teile der existierenden Systeme vereint zu sein. Diese zur Zeit in 
St. Louis ausgestellten Böden weisen eine sehr grofse Durchgangs- 
fläche auf und haben pro qm bis 120000 Löcher. Trotz dieser Loch- 
zahl lassen sich dieselben leicht und schnell reinigen, da, wie aus 
Fig. 89 ersichtlich, die unteren Löcher so weit sind, dafs ein Ver- 
stopfen’ ausgeschlossen erscheint. 

Die Haltbarkeit der „Salvator‘‘-Läuterböden, die sowohl in Bronze 
als auch in Kupfer hergestellt werden können, ist gleichfalls eine 
gute. Die Böden werden in quadratischer und segmentartiger Form 
geliefert; sämtliche Platten sind an der oberen Seite geschliffen und 
poliert, sowie armiert, d. h. mit Leisten, Füfschen und versenkt 
liegendem Handgriff versehen. 


Eiweifsreiches contra eiweifsarmes 
Gerstenmalz. Nachdruck verboten. 


Unter diesem Titel macht К. Wahl in der „American Brewers’ 
Review Mitteilung über Parallelversuche, die er mit zwei ameri- 
kanischen Gersten angestellt hat. 

Der Verfasser wählte, wie wir seinen Ausführungen entnehmen, 
eine zweireihige Montana-Gerste-mit einem Eiweifsgehalt von 9,23 und 


m ger se: 


die sechsreihige Middle Minnesota-Gerste mit einem Eiweilsgehalt von 
15,16, und zwar unter dem Gesichtspunkt, dafs einerseits die Minnesota- 
Gerste den höchsten Stickstoffgehalt und die allgemeinen äufseren 
Merkmale einer gesunden amerikanischen Durchschnittsgerste aufwies, 
und dafs anderseits die Montana-Gerste in ihrem Eiweilsgehalt sowohl 
als in bezug auf alle anderen Anforderungen als eine Mustergerste galt. 
Dabei zeigte die Montana-Gerste eine Keimfähigkeit von 100%, (in fünf 
Tagen), die Minnesota nur eine von 90%, im Laboratorium, die jedoch 
in der Praxis gröfser war. 

Die Minnesota-Gerste wurde, wie in Amerika üblich, geweicht, ge- 
keimt und gedarrt. Die Keimdauer betrug 5 Tage. Bei der Montana- 
Gerste dauerte das Weichen und Keimen länger, letzteres 8 Tage. Die 
ganze Arbeitsweise im Malzhause bei Verarbeitung dieses Montana- 
Malzes dürfte sich dem deutschen Verfahren angepafst haben. Das 
Malz aus dieser Montana-Gerste wird von Kennern als eines der 
schönsten Produkte der Malzkunst hingestellt, und in der Tat 
stach es mit seiner hellen Farbe, grofsem Korn und weilsem, mürbem 
Mehlkörper seinen unscheinbaren Gegner aus. Minnesota vollstän- 
dig aus. 

>) Die Laboratoriummaische dieser beiden Malze ergab das auch aus 
antenstehenderTabelle S 
ersichtliche Resultat, 
dafs Montana - Malz 
mit 77,609, Extrakt- 
ausbeute (auf Trocken- 
substanz berechnet 
81,87) dem Minnesota- 
Malz mit 69,02%, (auf 
Trockensubstanz be- 
rechnet 78,99%) weit 
überlegen ist. 

Das Minnesota- 
Malz ergab eine gute 
Durehschnittsausbeute 

für amerikanische 
Malze. Die Montana- 
Malzwürze zeigteeinen 
bedeutend niedrigeren 
Eiweifsgehalt ; die 
Menge des in der 
Wiirze verbleibenden 
Kiweifses betrug bei 
Montana-Malz 4,47%, 
bei Minnesota - Malz 
6,499, vom Gewicht 
des Malzes, oder in 
beiden Fallen war an- 
nähernd die Hälfte 
der Eiweilsmenge des 
Malzes in Lösung ge- 
gangen und in der 
Würze verblieben, 
während an Eiweils 
bei der Montana-Malz- 
würze 0,08, bei der 
Minnesota - Malzwürze 
0,18 (vom Gewicht 
des Malzes berechnet) 
sich beim Kochen aus- 
schied. Ausscheidung 
und Trub bei Minne- 
sota-Malz waren also 
doppelt so grofs als 
bei Montana-Malz. 
Montana Minnesota 


Eiweilsgehalt der Gerste ...... 9,28%, 15,16% 
Feuchtigkeitsgehalt des Malzes. . . 5,20%, 6,10% 
Extraktausbeute ............. 77,60% 69,02%, 
Extraktausbeute, berechnet auf Malztrocken- 
варат fy Ee 81,87% 74,00% 
Eiweifsgehalt, berechnet auf Malztrocken- 
RRE eg ЛЫ Элл E lee 9,33% 13,95% 
Eiweifsmenge, während des Maischens in Lö- 
sung gegangen, berechnet auf Malztrocken- 
Substanz Jr... dese re ne nn ap 4,55% 6,67%, 
Eiweifsmenge, während des Maischens іп Lö- 
sung gegangen und nach dem Kochen in 
Lösung geblieben, berechnet auf Malz- 
trockensubstanz ............ 4,47%, 6,49% 
Eiweifsmenge, während des Kochen ausgeschie- 
den, berechnet auf Malztrockensubstanz. . 0,08%, 0,18°, 
Wachstum (Keimlänge) 
0—1, 0 0 
Na + 4 
وة‎ 4 2 
3—1 92 86 
1 und mehr 0 8 
Auflösung: О СЕ уш лл aleet sehr gut gut 
Filtration У ee ce E blank blank 
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Fig. 90. Berieselungs- Kühlapparat von der Aktiengesellschajt Fabrik für Brauerei- Einrichtungen 
vorm. Heinrich Gehrke $ Co. in Berlin. 


Zur Verzuckerung, die nach der üblichen Laboratoriumsmethode 
ausgeführt wurde, gebrauchte das Montana-Malz 10 Minuten, das Minne- 
sota-Malz 5 Minuten nach Erreichung der Abmaischtemperatur. Die 
diastatische Kraft ist also bedeutend stärker im letzteren, während die 
Zahl 10 immer noch eine höhere diastatische Kraft andeutet, als man 
es durchschnittlich in Amerika in Malz aus zweireihiger Gerste findet, 
und auch höher ist, als die Bestimmungen bei uns in Deutschland und 
in anderen europäischen Ländern für die respektiven Malze ergeben, 
wo 10+20 Minuten Durchschnittszahlen sind. Das Montana-Malz zeigte 
sich also, von unserem europäischen Standpunkt aus beurteilt, in 
jeder Beziehung als entschieden erstklassig, und bei der gewöhnlichen 
Laboratoriumsuntersuchung, wo das Eiweils der Würze gewöhnlich nicht 
in Rücksicht gezogen wird, wäre auch nach amerikanischen Verhält- 
nissen nichts an diesem Malz auszusetzen als eine geringere diastatische 
Kraft. Den durchscbnittlichen, aus zweireihigen Gersten stammen- 
den Malzen war es auch darin überlegen, dafs die Würze vollständig 
blank ablief, während sie gewöhnlich einen leichten bis schweren Schleier 
zeigt. 

Man hat endlich diese beiden Malze zu Parallelversuchen ver- 
wendct, indem Maischen und Sude nach der in Amerika üblichen 
Infusionsmethode aus- 
geführt wurden. Bei 
einer Einmaischtempe- 
ratur von 30° R, liefs 
man 1 Stunde pepto- 
nisieren, dann auf- 
maischen in 15 Mi- 
nuten auf 54° und 15 
Minuten verzuckern. 


саз 
габа 


Hierauf wurde das 
Malz 45 Minuten in 
Ruhe gelassen und 


dann abgeläutert. 
Nachdem die Würze 
2 Stunden gekocht 
und auf 7° abgekühlt 
war, wurde die Gärung 
parallel geführt und 
das Bier gelagert, bis 
es nach etwa einem 
Monat fertig zum Ab- 
füllen war. Auf diese 
Weise wurde es mög- 
lich, das praktische 
Verhalten der beiden 
Versuchsreihen neben- 
einander zu verglei- 
chen, sowie die nötigen 
Belegszahlen für Zu- 
sammensetzung der 
Würze, namentlich in 
bezug auf die ver- 
schiedenen Eiweils- 
körper zu erhalten. 
Die analytischen 


Resultate in bezug 
auf Klärung, Kälte- 
empfindlichkeit und 


Zusammensetzung der 
gewonnenen Biere sind 


nicht mehr Gegenstand 
der erwähnten Ab- 
handlung. 


Berieselungs-Kühlapparat 
von der Aktiengesellschaft Fabrik für Brauerei - Einrichtungen 
vorm. Heinrich Gehrke & Co. in Berlin. 

(Mit Abbildungen, Fig. 90--92.) 
Nachdruck verboten. 

Statt wie früher die Berieselungs-Kühlapparate aus ge- 
stanzten, gewellten und zusammengelöteten Metallblechen herzustellen, 
ist man neuerdings dazu übergegangen, die Küblflächen aus nahtlos 
gezogenen Rohren zu bilden, ein Verfahren, das vom Standpunkte der 
Solidität und Haltbarkeit aus nur anzuerkennen ist. Dafs alle jene 
Apparate trotz ihrer konstruktiven Mängel ihren Zweck erfüllen, kann 
nicht bestritten werden; auch ist es hierbei ja ganz gleichgültig, ob 
die Rohre im Querschnitt rund, dreieckig, oval, halbmondförmig 
u. в. w. sind, weil eben jeder Apparat, der aus Rohren besteht, durch 
die kaltes Wasser zirkuliert, während eine heifse Flüssigkeit sich an 
seiner Aufsenfläche entlang bewegt, kühlen muls. Dagegen kommt 
für die wirtschaftlich günstige Wirkung eines Kühlapparates noch das 
Moment der Lage der Rohre zueinander und die Art ihrer 
Verbindung untereinander in Frage. 

Um eine vorteilhafte Kühlwirkung zu haben, mufs die 
Flüssigkeit gleichmafsig über die ganze Kühlfläche rieseln, da- 
mit Verluste an Kühlfläche vermieden werden; ebenso mufs durch die 
Querschnittsform und Anordnung der Rohre das schnelle Ab- 
stürzen, Überspritzen und Schäumen der zu kühlenden 
Flüssigkeit verhindert werden. Gerade aber nach dieser Richtung 
hat man bei vielen Kühlapparaten gefehlt. 
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Ein Beispiel dafür, wie sich der gewünschte Effekt ohne kompli- 
zierte Konstruktionen erzielen läfst, bietet der Berieselungskühl- 
apparat „Neptun“ der Firma Aktiengesellschaft Fabrik 
für Brauerei-Einriohtungen vorm. Heinrich Gehrke & 
Co. in Berlin SW. 

Zu diesem sind verzinnte Kupferrohre a von kreisrundem Querschnitt 
genommen, welche auf einen Druck von 20 kgiqom geprüft wurden; 
auch ordnete man die Rohre nicht in einer Reihe übereinander an, 
sondern verschob sie derart gegeneinander, dafs das fertige Element 
im Vertikalschnitt das Bild, Fig. 91 u. 92, darbietet. Die Räume zwischen 
den Rohren wurden schliefslich durch Lötung geschlossen’ und so eine 
Fübrung für die Flüssigkeit geschaffen, 
wie sie besser nicht gedacht werden 
kann. Die zu kühlende Würze oder 
sonstige Flüssigkeit fliefst langsam und 

leichmälsig, ohne abzuspritzen, an den 
Rohren nach unten und wird dabei 
gründlich gekühlt, um so mehr, als ihr 
vorher schon in der als Vorkühler ein- 
gerichteten Einlaufmulde (Fig. 91) ein 
Teil der Wärme entzogen war. 

Diese eigenartige Mulde stellt einen 
weiteren Fortschritt der Konstruktion 
dar. Sie besteht nämlich gleich dem 
Element aus Kühlrohren a,, a,, welche 
so angeordnet sind, dafs sie im fest ver- 
bundenen Zustande eine Mulde bilden, 
über deren Ränder die vom Kühlschiff 
gekommene Flüssigkeit im ruhigen 
Strome hinabfliefst. Gerade die Vor- 
küblung des Biers in der Mulde ist 
wichtig, da sie das Schäumen ver- 
hindert. 

Ferner ist für die gute Wirkung des Apparates der Umstand 
von Wert, dafs an der Mulde die sonst vorhandenen, kleinen Auslauf- 
öffnungen fehlen. Diese verstopften sich bekanntlich leicht und 
waren überhaupt nie so nahe aneinander anzubringen, dafs die Gleich- 
mälsigkeit in der Berieselung gewahrt blieb. Beim vorliegenden Kühler 
Шегі das Bier in Richtung der 
Pfeile, Fig. 91, im gleichmälsigen 
Strome über die obersten Rohre a,, a, 
über und verteilt sich von da auf das 
Rohrsystem. 

1ш zusammengestellten Zustande 
gewährt der Kühlapparat das Bild, 
Fig. 90. Will man die Kühlfläche ver- 
gröfsern, so genügt die Hinzufügung 
eines neuen Elementes, das sich wie 
das erste aus acht Rohren a zusammen- 
setzt. 

Die äufsere Reinigung des Appa- 
rates gestaltet sich sehr einfach, da 
alle Ecken und Winkel fehlen. Ebenso 
sind die Rohre innen nach Abschrauben 
der Deckel von den Wasserkammern 
leicht zugänglich. 

Unten wird der Apparat durch 
einen Sammeltrog e abgeschlossen, aus 
dem die gekühlte Flüssigkeit durch 
den Rohranschlufs f abfliefst. 

Das Kühlwasser wird an mehreren 
Stellen in den Apparat ein- und ebenso 
wieder aus ihm abgeführt. Der obere 
Einlafsstutzen с dient sowohl dem Vor- 
kübler als dem Hauptkühler, während 
der untere nur das untere Element zu 
versorgen hat. Da die Kühlrohre auch 
innen verzinnt sind, so kann man das Kühlwasser auch noch zu anderen 
Zwecken verwenden. 

Über die Leistung und sonstigen ‘wichtigen Daten der Apparate 
gibt nachstehende Tabelle Auskunft: 


Kühlflächen- Kühlfähigkeit 


Fig. 91. 2. A.: Berteselungs- 


Kühlapparat. 


Fig. 92. 2. A.: Berieselungs- Kühl- 
apparat. 


Länge in Ы 
m m m pro Stunde 
14 2,5 2,0 15 
1,8 2,5 2,0 20 
20 2,75 22 25 
2,25 3,0 25 30 
2,25 35 30 40 
9,95 40 35 50 
9295 45 40 60 
9,25 5,0 45 70 
9,35 52 5,0 80 
2,50 5,75 59 90 
2,50 6,0 55 100 
2,50 6,75 6,2 120 


Für Kühlleistungen von 70 hl in der Stunde aufwärts verwendet 
man statt nur eines Apparates mit Vorteil Doppelapparate, voraus- 
gesetzt, dafs der vorhandene Raum dies gestattet. Diese bestehen aus 


zwei gekuppelten Kühlern mit gemeinssmen Zuflufs- und Abflufs- 
leitungen b, c, d; sie fallen selbstverständlich kürzer aus wie die Einzel- 
apparate, sind auch schneller zu übersehen und bequemer zu reinigen ; 
ferner wird bei ihnen das Kühlwasser noch intensiver ausgenutzt wie 
bei den Einzelapparaten. Endlich hat man bei einer Doppelanlage 
die Möglichkeit, ev. auch nur mit einem Apparate zu arbeiten, ist 
also im Falle einer Reparatur nie zum völligen Stillliegen genötigt. 


Eis- und Kühlanlage 


ausgeführt von der Gesellschaft für Lindes Eismaschinen, A.-G. 
in Wiesbaden. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) 
Nachdruck verboten. 

Von der Gesellschaft für Lindes Eismaschinen, A.-G. 
in Wiesbaden wurde für die von Ch. Scheuss in Velica-Plana 
(Serbien) errichtete Mastanstalt und Exportschlächterei für Geflügel 
und Schweine eine Anlage für. Eis- und Kälteerzeugung ge- 
liefert, die auf Tafel 7 dargestellt ist. 

Das Gebäude der Kühlanlage ist zweistöckig, und zwar sind im 
Parterre die beiden voneinander getrennten Fleischkühlräume D, р, 
von je 65 qm Grundfläche angeordnet, deren Einrichtungen in der 
nächsten Nummer, ebenfalls auf einer Tafel zusammengestellt, gegeben 
werden. Des weiteren befinden sich im Parterre der Maschinenraum 
A und der Eisgeneratorenraum B. Uber den Kühlräumen liegt der 
Apparatenraum С, zu dem gemäls Fig. 7 u. 8 der Tafel eine an der 
Aulsenseite angebrachte Wendeltreppe für den Zugang zu dem dort 
aufgestellten Salzwasserkühler und Luftkühler führt. 

Die Kälteerzeugungsanlage wird von einem Dieselmotor a be- 
trieben, der, wie aus Fig. 2 u. 6 ersichtlich, auf eine Transmission 
arbeitet, von der aus der Kompressor b in Gang gesetzt wird. Aufser- 
dem ist im Maschinenraum A ein zylindrischer Tauchkondensator e 
aufgestellt, dem das Kühlwasser durch die Leitung k, zugeführt wird, 
und dessen Überlauf sich bei k, befindet. Das Kühlwasser für den 
Dieselmotor fliefst in der Leitung k zu, deren Verlauf aus Fig. 4 u. 6 
hervorgeht. f ist ein Ölabscheider, с sind Kühl- und Reinigungsgefälse. 

Der Verdampfer m ist in dem Raum С untergebracht, und es 
kann an Hand der Fig. 2, 4, 6 der Ammoniakverlauf zwischen Ver- 
dampfer, Kompressor und Kondensator verfolgt werden, zu welchem 
Zweck die Ammoniakdruckleitung mit s, die Saugleitung mit t be- 
zeichnet ist; aufserdem sind die einzelnen Rohrstränge durch verschie- 
dene Liniendarstellung in der Zeichnung erkenntlich. u ist die Flüssig- 
keitsleitung, v die Olleitung. 

Die Kalteerzeugungsanlage umfalst ferner zwei als Salzwasser- 
kühler konstruierte Ammoniakverdampfer, von denen der eine in ein 
rundes Reservoir eingebaut ist, während der andere durch Kombination 
mit einer Eiserzeugungsvorrichtung zur Herstellung von 7000 kg Eis 
pro 24 Stunden in Blöcken von je 13 kg dient. 

Die Übermittlung der Kälte nach den Fleischkühlräumen erfolgt 
durch den im Raum C aufgestellten Luftkühler, einem von der im 
runden Salzwasserkühler gekühlten Sohle durchflossenen Rohrapparat, 
der von einem Holzkasten umschlossen ist, und an dem entlang 
ein Ventilator o, Luft bewegt. Die Zuführung bezw. Rückleitung der 
Sole erfolgt durch die in Fig.2, 4, 6 mit p bezw. q bezeichneten 
Rohre: 

Aus mit Eisenvitriol imprägniertem Holz hergestellte Saug- und 
Druckkanäle bilden die Fortsetzung der Luftein- und Austrittsöffnungen 
am Kühler. Getrennte Solekühler für die Bedienung des Luftkühlers 
und die Eiserzeugnng wurden gewählt, damit die starke Erwärmung 
des Salzwassers, welche mangels eines Vorkühlraumes bei Beginn der 
Schweinekühlung eintritt, keinen störenden Einfufs auf die Eisbildung 
ausübt. Auch wollte man in dem Herunterkühlen des extra grofsen 
Inhaltes des runden Verdampfers ein Mittel besitzen, vor Beginn der 
Schweinekühlung einen gröfseren Kältevorrat aufzuspeichern, der als- 
dann bei Beginn die Wirkung unterstützt und damit ein gutes Herunter- 
kühlen der grofsen Fleischmenge innerhalb 24 Stunden ermöglicht. 

Neben der Kälteanlage befindet sich im Maschinenraum die elek- 
trische Lichtanlage; die hierfür erforderliche Energie wird von dem 
Schwungrad des normal 50 PS leistenden Dieselmotors abgenommen, 
während der Antrieb des Kompressors und der Akzessorien der Kühl- 
anlage mittels einer bereits erwähnten Transmission erfolgt, die von 
dem neben dem Schwungrad angeordneten Riemenkranze betätigt 
wird. 

Zur Kühlwasserbeschaffung für den Kondensator, den Dieselmotor 
ete. wurde in einem ca. 16 m tiefen und seitlich dem Neubau gelegenen 
Schachte eine elektrisch angetriebene, doppeltwirkende Gestängepumpe 
aufgestellt. 

Der Raum E unter dem Generatorenraum dient als Eiskeller, zur 
Aufbewahrung des gezogenen Eises, und wird durch an der Decke 
aufgehängte Salzwasserrohre gekühlt, welche von der Zentrifugalpumpe, 
die den Luftkühlapparat speist, mit bedient werden. 

Als Schutz gegen Strahlungsverluste dienen am Luftkühler und Gene- 
rator doppelwandige Holzverkleidungen mit Torfmullfüllung, deren 
Dicke in der Kühlhalle und dem Eiskeller 120 mm, 100 mm und 
60 mm beträgt, und in Spezialkitt verlegte und mit Zement verputzte 
Korksteinschichten. Die Kälteleitungen haben doppelte Korkver- 
schalung. (Schlufs folgt.) 
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Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- nud Konsertenindustrie, 


Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 
Nachdruck verboten. 

In früheren Aufsätzen unter diesem Titel*) sind die allgemeinen 
Gesichtspunkte, welche bei Anlage einer Stärkefabrik zu beachten sind, 
erörtert worden. Ferner wurden die Grundzüge festgestellt, welche bei 
der Disposition der Anlagen zur Verarbeitung verschiedenen Rohmate- 
rials und bei der Beschaffung des Betriebswassers berücksichtigt werden 
müssen. 

Es bleibt noch übrig, die Betriebsgrundsätze einer Stärkefabrik 
einer Betrachtung zu unterziehen, und zwar ist wieder zu unterscheiden 
zwischen landwirtschaftlichen und industriellen Unternehmungen. 

Bei ersteren, als welche hauptsächlich kleine Kartoffelstärkefabriken 
in Betracht kommen, wird in den weitaus meisten Fällen auf eine 
gute Durchbildung des Betriebes wenig Wert gelegt. Man begnügt 
sich damit, die in die Fabrik eingehenden Kartoffeln sowie die aus- 
gehende Stärke dem Gewicht nach festzustellen, den Stärkegehalt der 
Kartoffeln zeitweilig zu bestimmen und aus den nach Schlufs der 
Campagne sich ergo enden Ziffern zu ermitteln, ob man gut gearbeitet 
hat oder nicht. 
weiter, ohne dafs besondere Sorgfalt auf Kontrolle der Zerkleinerungs- 
und Extraktionsapparats gelegt wird. Man tröstet sich damit, dafs ja 
die Starke, welche über den normalen Gehalt hinaus in der Piilpe 
verbleibt, dem Vieh zu gute kommt. Verbietet sich eine derartige 
Ansicht über den Betrieb einer Fabrik bei industriellen Anlagen von 
selbst, so ist es unter den heutigen Verhältnissen auch für eine land- 
wirtschaftliche Anlage vollständig verkehrt, den Betrieb zu vernach- 
lässigen, denn die scharfe Konkurrenz auf allen Gebieten zwingt auch 
den Landwirt dazu, genau zu rechnen und wo irgend möglich, einen 

Vorteil aufzusuchen und auszunützen. Es werden deshalb die folgen- 
den Ausführungen für Kartoffelstärkefabriken jeden Umfanges und 
Charakters — mit wenig Ausnahmen — Gültigkeit haben. 

Der Zufuhr des Rohmaterials, der Kartoffeln, ist besondere Auf- 
merksamkeit zu schenken. Durch gute Disposition des Kartoffelkellers 
und der Wäsche. kann unter Umständen ganz erheblich an Arbeits- 
lohn gespart werden. Kleine Fabriken führen in den meisten Fällen 
die Kartoffeln auf Wagen von den Mieten aus zu. Gestattet es die 
Anzahl der vorhandenen Wagen, so ist darauf zu sehen, dafs die 
Kartoffeln von den Wagen aus direkt oder durch Vermittlung einer 
Schnecke, eines Elevators oder eines Schwimmers der Waschmaschine 
zugeführt werden. Man erspart dadurch einen Arbeiter gegenüber 
der Methode, die Kartoffeln erst in den Keller abzuladen und dann 
in die Waschmaschine zu werfen. Bei gréfseren Fabriken, welche in 
vielen Fällen die Kartoffeln mit der Bahn erhalten, spielt natürlich 
der Arbeitslohn für die Bewegung der erheblichen Kartoffelmengen 
eine grofse Rolle, und durch zweckmäfsige Anordnung und Hand- 
habung der Kartoffelzufuhr können jährlich Tausende gespart werden. 

Die Anordnung der sogen. Kartoffelstationen und die dabei mals- 
gebenden Prinzipien sind bereits früber**) ausführlich erläutert worden. 

Sehr viel gesündigt wird in manchen Kartoffelstärkefabriken bei 
der Bedienung der Waschmaschine. Kommt es schon vor, dafs der 

- Lieferant der Waschmaschine nicht die genügende Sorgfalt auf die 
Durchbildung derselben verwendet hat, so mufs der Stärkefabrikant 
wenigstens durch aufmerksame Bedienung den Fehler zu verbessern 
suchen. Auf der anderen Seite wieder kann auch die bestkonstruierte 
Waschmaschine nichts nützen, wenn bei dem Betrieb die Grundregeln 
für die Bedienung derselben nicht beachtet werden. 

Wie schon der Name besagt, sollen die Kartoffeln gewaschen 
werden, und zwar soll diese Manipulation, wie alle übrigen in Stärke- 
fabriken, möglichst gründlich besorgt werden. Es genügt durchaus 
nicht, die Kartoffeln oberflächlich von Schmutz und Sand zu reinigen 
und sie in diesem Zusand in die Reibe zu schicken; wer so arbeitet, 
darf sich nicht wundern, wenn er keine schöne Stärke erhält. Es ist 
notwendig, dafs die Kartoffeln, bevor sie in die Reibe gelangen, den- 
jenigen Reinheitsgrad erhalten, der praktisch überhaupt erreichbar ist. 
Der anhängende Schmutz mufs nicht nur von der Oberfläche, sondern 
auch aus den Vertiefungen der Kartoffeln entfernt sein, was nur durch 
anhaltende gegenseitige Reibung und reichliche Verwendung von Wasser 
möglich ist; in der letzten Abteilung der Wäsche soll stets klares 
Wasser sein, und wo dies der Konstruktion der Wäsche wegen nicht 
erreichbar ist, sollten wenigstens die Kartoffeln zwischen Wäsche und 
Reibe durch kräftige Wasserstrahlen nachgespült werden. 

Um reine Kartoffeln zu erhalten, sollte in die letzte Abteilung 
der Kartoffelwäsche ununterbrochen frisches Wasser zufliefsen, das 
seinen Weg den Kartoffeln entgegengesetzt nimmt. Aufserdem тив 
aber, um die Anhäufung von Schmutz in den einzelnen Abteilungen 
der Wäsche zu verhindern, in bestimmten, regelmälsigen Zwischen- 
räumen das schmutzige Wasser abgelassen und durch frisches ersetzt 
werden. Je gröfser die Schmutzprozente der Kartoffeln sind, um so 
öfter mufs die Erneuerung des Wassers stattfinden. Es kann nicht 
eindringlich genug davor gewarnt werden, an dieser Stelle mit Wasser 
sparen zu wollen, denn der feine Schmutz, welcher schlecht ge- 

*) Vgl. „Techn. Rundschau“, Ausg. IV, 1901 u. 1902. 

**) Vgl. „Techn. Rundschau“, Ausg. IV, 1899, Н. 1, S. 3. 


er Betrieb selbst geht seinen regelmäfsigen Gang’ 


waschenen Kartoffeln noch anhaftet, ist während des Betriebes nicht 
mehr aus der Stärke zu entfernen. Er geht durch die feinsten Siebe 
hindurch, setzt sich mit der Stärke zu Boden und wird weder 
während des Waschprozesses noch während des Zentrifugierens aus- 
geschieden. Stärke, die mit soloh feinem Schmutz durchsetzt ist, bat 
stets eine graue, unansehnliche Farbe, die durch nichts zu entfernen 
ist. Es mufs deshalb für die Anlage und Bedienung der Kartoffel- 
wäsche zweckmalsige Konstruktion in reichlichen Ab- 
messungen, genügender Wasserzuflufs und sorgfältige, 
aufmerksame Bedienung gefordert werden. 

Von besonderer Wichtigkeit für den finanziellen Erfolg der 
Kartoffelstärkefabrikation sind die Zerkleinerungsvorrichtungen, vor 
allem die Reiben, denen die Aufgabe zufällt, die gewaschenen Kar- 
toffeln zu zerreiben und für die Extraktion vorzubereiten. Eine 
Kritik der verschiedenen existierenden Konstruktionen liegt nicht im 
Rahmen der vorliegenden Abhandlung; es sei nur noch darauf einge- 
gangen, wie die Kartoffelreiben im Betrieb behandelt werden müssen. 

Als wichtigsten Satz sollte sich jeder Stärkefabrikant und Meister 
vor Augen halten, dafs auch die beste und sorgfältigst ausgeführte Kar- 
toffelreibe nichts Gutes leisten kann, wenn sie schlecht behandelt wird. 
Es liegt dies in der Konstruktion der Reiben begründet, und könnte 
diese Abhängigkeit von der Behandlung im Betrieb in gewissem Sinne 
als ein Fehler bezeichnet werden. Alle Verbesserungen, welche im 
Laufe der Zeit an den Reiben gemacht wurden, konnten jedoch 
diesen Fehler immer nur teilweise beseitigen. 

Das Prinzip der Kartoffelreiben beruht bekanntlich darauf, dafs 
eine schnell rotierende, mit Sägeblätten besetzte Trommel mit ihrem 
Umfange an einem dicht schliefsenden Holzklotz vorbeigeht, welcher 
gewissermafsen den Stützpunkt für die zu verreibenden Kartoffeln 
bildet. Soll nun ein gleichmäfsiger Brei ohne Stücken und Schwarten 
entstehen, so mufs jedes Sägeblatt bei seiner Umdrehung auf der 
ganzen Breite dicht an dem Reibklotz vorbeistreifen, so dafs kein 
Zwischenraum bleibt, um Stücke hindurch zu lassen. Die 150-:- 200 
Blätter, welche eine Reibetrommel enthält, müssen also mit ihren 
sämtlichen Spitzen bei der Rotation einen einzigen Zylinder beschrei- 
ben, eine Forderung, die wohl nur bei wenig Reiben in vollem Um- 
fang erfüllt sein wird. Sache des Meisters ist es, die Reibeblätter so 
sorgfältig als möglich einzustellen, und es wird von manchem Meister 
noch viel zu wenig die Wichtigkeit einer exakten Einstellung der 
Blätter gewürdigt. Steht auch nur ein einziges Sägeblatt über die 
anderen vor, so reilst es in kurzer Zeit von dem Reibklotz soviel 
weg, dafs seine Spitzen an demselben gerade vorbeistreifen; die übri- 
gen Blätter aber gehen am Klotz nunmehr mit soviel Zwischenraum 
vorbei, als sie hinter dem einzelnen vorstehenden Sägeblatt zurück- 
stehen. Das Reibsel wird also trotz allen Anstellens des Reibeklotzes 
niemals die notwendige Feinheit erreichen. 

Ein zweiter wichtiger Punkt ist die Wahl der Sägeblätter. Viel- 
fach verwendet man, um die quantitative Leistung der Reibe recht 
grofs zu machen, Sägeblätter mit weit vorstehenden, groben Zähnen. 
Eine dergestalt armierte Reibe leistet zwar ein grofses Quantum Kar- 
toffeln bei geringem Kraftverbrauch, das Reibsel wird aber stets 
mehr oder weniger grob ausfallen, was unter allen Umständen eine 
Verminderung der Ausbeute bedeutet. 

Unter Umständen kann ein solches Verfahren gerechtfertigt er- 
scheinen, nämlich dann, wenn die Stärkepreise im Verhältnis zum 
Rohmaterial sehr hoch stehen, und es deshalb wünschenswert ist, dafs 
die Leistungsfähigkeit der Fabrik aufs äufserste nusgenützt wird. In 
diesem Falle kann sehr wohl der Gewinn, der durch den Verkauf 
gröfserer Stärkemengen entsteht, bedeutend gröfser sein als der Ver- 
lust durch Verminderung der Ausbeute. Unter normalen Verhältnissen 
und bei niedrigen Stärkepreisen, mit welchen doch im Durchschnitt 
gerechnet werden mufs, ist es aber Existenzbedingung für den Fabri- 
kanten, die höchst erreichbare Ausbeute zu erzielen. Man wird des- 
halb, selbst auf Kosten der Verminderung der quantitaven Leistung 
der Reibe, Sägeblätter mit möglichst feinen Zähnen wählen müssen, 
die durch Beilagen von nur geringer Breite voneinander getrennt 
sind. Die Zähne dürfen nicht zu weit über die Beilagen vorstehen, 
etwa 14, mm, und wird man so, bei sonst gut beschaffener Reibe, rich- 
tiger Umdrehungszahl der Trommel und genau zylindrischer Einstellung 
der Reibeblätter ein feines, schwartenfreies Reibsel erhalten. 

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, die Kartoffelreiben derart zu 
verbessern, dafs deren qualitative Leistung von dem guten Willen 
und der Geschicklichkeit des Meisters unabhängig ist. Sie gehen 
alle von dem Grundsatz aus, durch irgend ein passendes Mittel 
zu verhindern, dafs das Reibsel die Reibe verlassen kann, bevor 
es eine bestimmte, weitgehende Zerkleinerung erfahren hat. Aus 
diesem Bestreben entstanden die Reiben mit Nachzerkleinerungs- 


‚vorrichtung, welche als Doppelreiben, Compoundreiben etc. bekannt 


sind. Das Prinzip der Doppelreiben beruht darauf, dafs an Stelle 
eines Reibeklotzes deren zwei angeordnet sind, во dafs das an 
dem ersten Klotz zerriebene Reibsel nach kurzem Zwischenraum eine 
zweite Reibfläche passieren пије. Zweifellos ist das Prinzip dieser 
Doppelreiben durchaus richtig, und auch deren Leistung ist eine sehr 
gute; man darf aber nicht vergessen, dafs das über die Einstellung der 
Sägeblätter in bezug auf eine einfache Reibe Gesagte auch für die 
Doppelreibe gilt. Ein einziges, weit vorstehendes Sägeblatt wird auch 
bei der Doppelreibe die Klötze so abarbeiten, dafs die übrigen Blätter 
mit einem gewissen Zwischenraum an den Klötzen vorbeigehen, und 
hierdurch wird der Wert des zweiten Klotzes, wenn auch nicht direkt 
aufgehoben, so doch wesentlich herabgemindert. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban. 


Meifselpflug mit Selbstführung für Tiefkultur 
von der Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert in Berlin-Friedrichsberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 93--95.) 


4 Nachdruck verboten. 

In Fig. 95 ist ein neuer Tiefkulturpflug dargestellt, den 
die Aktien-Gesellschaft Н. Е. Eckert іп Berlin- Friedrichs- 
berg zur Zeit in St. Louis ausstellt. Wenn auch die bei diesem 
Pflug wieder verwendete Meilselkonstruktion System Eckert an dieser 
Stelle schon besprochen worden ist, so weist er doch im übrigen 
manches Neue und Interessante auf. 

Dafs man bei der Konstruktion der Marke A.M.S.2 von der 
Anwendung des alten Meifsels nicht abging, findet seine Erklärung in 
der Tatsache, dafs eben dieser Meifsel (vgl. Fig. 93) nicht verbessert 
zu werden brauchte. Er erlaubt selbst bei ausnahmsweise trockenem, 
steinigem oder wurzelhaltigem Boden eine zuverlässige Tiefkultur. 
Dagegen ist das Gestell besonders stark und widerstandsfähig aus 
Stahl ausgeführt. Der Balken ist aus hartgewalztem Eckertprofilstahl 
gefertigt und hochgebogen; er kennzeichnet sich durch sein verhältnis- 
mälsig geringes Gewicht. Die Griessäule ist aus Eckert-Temperstabl 
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Fig. 92. 


Fig. 94. 


Z. A.: Meifselpfug mit Setbstfihrung für Tiefkultur con der Aktien- 
Gesellschaft Н. F. Eckert in Berlin- Friedrichsberg. 


Fig. 93 u. 94. 


hergestellt, und der Körper hat Panzerschutz aus Hartguls (D. R.-G.-M. 
49420), um die Abnutzung auf ein Minimum herabzudrücken. Die Räder 
besitzen geschlossene Naben (D. Е.-Р. 89 678), welche das Eindringen von 
Sand und Staub ausschliefsen und durch langes Festhalten der Schmiere 
Rad und Achse vor Abnutzung sichern. Das Streichbrett wird auf 
Wunsch aus Panzerstahl von drei Schichten, mit harter Oberfläche 
geliefert. Ebenso wird dem Pflug ev. ein Schälschar beigegeben. 
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Fig. 95. Meifsetpflug mit Selbstführung für Tiefkultur von der Aktien-Gesellschaft Н. F. Eckert 


in Berlin- Friedrichsberg. 
. 


Gangbare Gröfsen des Pfluges sind folgende: 


für eine Furchentiefe bis . . . . М 37 29 cm 
eine Furchenbreite bis . . . . . 28 27 26 „ 
erforderliche Pferdezahl. . . . . 4:8 426 2-4 

Gewicht са. .......... 180 155 125 kg 


Fir die erfolgreiche Verwendung des Pfluges ist die Benutzung 
eines Kolters (Sech) vor dem Kérper insofern wichtig, als dann eine 
glatte „Anwandung‘ erzielt und die Sohle der Furche für das folgende 
Furchenrad rein gehalten werden kann. Besonders wichtig ist die Ver- 
wendung des Sechs in bindigem, vernarbtem und auch feuchtem Boden, 
wogegen auf leichtem und trockenem Boden, auch auf Stoppelland das 
Sech weniger erforderlich ist. Zu beachten ist jedoch, dals das Sech, 
wenn es einmal benutzt wird, auch richtig angewendet werden mufs. 
Dasselbe soll nämlich so eingeschaltet sein, dafs es die senkrechte 
Schnittlinie des Pfluges bildet und in einer Linie mit der Landseite 
der Griessäule steht. Die Schneide des Sechs muls scharf nach der 
Furchenwand gedreht sein; ebenso darf die Spitze des Sechs weder 
nach dem vorstehenden Lande noch nach der Furche zu zeigen, sondern 
sie hat in einer Linie mit der Kante des Schars zu stehen. Ferner ist 
zu beachten, dafs die Spitze des Sechs 1--2” höher als das Schar 
und zwar gewöhnlich über der Spitze des Schars stehen soll. Nur bei 
trockenem Boden ist es zulässig, das Sech bis 2” hinter die Spitze 


des Schars zurückzudrücken. Mittels einer Klammer wird das Sech 
angezogen und so befestigt, dafs die Vorderseite des Sechatieles gegen 
ein Exzenterstück anliegt, das sich am oberen Schenkel der Klammer 
befindet. Durch Umdrehen des Exzenterstückes kann man dem Sech 
resp. der Schälschar vier verschiedene Neigungen geben, was insofern 
wichtig ist, als man immer zu beachten hat, dafs die Stellung des 
Sechs um so schräger sein mufs, je grölser die Widerstände des 
Bodens sind. 

Das in seiner Lage aus Fig. 94 ersichtliche Schälschar schneidet 
beim Pflügen die obere Schicht des Bodens mit den Stoppeln, dem 
Gras und Dünger ab und stürzt sie in die offene Furche. Von dem 
nachfolgenden Hauptkörper wird sie dort mit gut gekrümeltem Boden 
überschüttet. Dadurch erreicht man das vollständige Wenden des 
Bodens, obne dafs der Gang des Pfluges erschwert erscheint. In jedem 
Falle werden die Stoppeln so tief untergepflügt, dafs sie von der Egge 
nicht mehr erfafst werden können. Auch wird bei hartem Boden durch 
die Teilung der Furche die Bildung von grofsen Klumpen vermieden. 
Die Befestigung des Schälschars erfolgt genau wie die des Sechs. 

Um einen gewünschten Tiefgang zu erreichen, hat man das Balken- 
lager entsprechend zu heben und zu senken. Dann ist das Landrad 
einzustellen, ev. auch die Doppelkette zu verkürzen, jedoch nur dann, 
wenn der Pflug in seiner höchsten Balkenstellung ein gutes Flach- 
pflügen nicht gestattet. Eine Doppelmutter erlaubt es, die Länge der 
Ketten auszugleichen, um senkrecht arbeiten zu können. 

Um die Breite der Furche einzustellen, verschiebt man das Balken- 
lager auf dem Karrenbügel und versetzt den Kloben auf der Achre 
entsprechend. Der Zughaken ist am Leierbügel verstellbar und dient 
zum Ausgleich des Seitenzuges. 

Der Meifsel steht normal са. 3 cm vor dem Schar vor und kann 
nach erfolgter Abnutzung der Schneidkante umgestellt werden. Eine 
Kette, die sogen. Halbkette, verhindert es, dafs Karre und Deichsel 
nach vorn überkippen; sie darf bei der Arbeit jedoch nie scharf an- 
gezogen werden. 


Düngerstreuer 
System Voss 
von Wilhelm Wiechelt in Güstrow. 


(Mit Abbildungen, Fig. 96 u. 97.) 
Nachdruck verboten. 


Zu den Maschinen, welche in der Hauptsache auf rein praktischen 
Erfahrungen aufgebaut wurden, gehört auch der Vosssche Dünger- 
streuer, welchen die Firma Unterilpsche landw. Maschinen 
F. Lehmann in Berlin NW, Claudiusstr. 5 vertreibt. 

Der Kasten der Maschine weicht allerdings von der für derartige 
Maschinen üblichen Form fast gar nicht ab; dagegen wird sein Boden 
durch eine nach hinten zu sich drehende Welle gebildet. 
Die Walze lafst an der hinteren Langsseite der Ma- 
schine eine Öffnung, die man mit Hilfe eines Schiebers 

erweitern 
oder verklei- 
nern kann, um 
so die Menge 
des Ausflusses 
zu regeln. 

Ein im 
oberen Teile 
des Kastens 
langsam auf- 
und nieder- 

gehender 
Schaber ver- 
hütet das Auf- 
hängen des 
Düngers im 
Kasten selbst. 

Über der 
Bodenwalze ist eine mit Stacheln versehene Rührwelle angebracht, 
welche den Dünger gleichn auf die Walze drückt, die ihn дап: 
hinausträgt. Dünger, der etwa an der Bodenwalze haften bleibt, wird 
durch einen oberen Abstreicher, der die Form eines Drahtes hat, sowie 


Fig. 96. Diingerstreuer System Voss. 


durch einen unteren messerartigen, verstellbaren Abstreicher abge- 
strichen. Die Walze tritt demnach immer wieder gereinigt in den 
Kasten, um neuen Dünger auszuwerfen. 


Zur Befestigung des Drahtes dienen zwei Schrauben. Diese sind 


in kleine am Rahmen vorgesehene Augen eingeschraubt und lassen 
sich so anziehen, dafs man den Draht ähnlich der Saite eines Klaviers 
spannen kann. Damit der Draht auch an der Bodenwalze richtig an- 
liegt, wird er durch halbkreisförmig gebogene Halter mit kleinen 
Einschnitten festgehalten. Der Draht soll die gleichmälsige Verteilung 
des Düngers befördern und zugleich verhindern, dafs Lücken beim 
Streuen auftreten, wenn die Maschine über Furchen u, dgl. gefahren 
wird. Ohne den Draht würde der Dünger auf der Bodenwalze so lange 
haften bleiben, bis ihn der untere Abstreicher abstreicht, worauf er 
dann mit einem Male zu Boden fallen würde. Ebenso würde das 
Streuen erst dann wieder beginnen, wenn sich die Bodenwalze vom 
Schlitz des Ausstreukastens bis unteren Abstreicher gedreht hat. 

Der Schieber, welcher die auszustreuenden Materialien nach der 
Menge regelt, ist aus starkem | ı gefertigt und an der 
unteren Seite in der Art eines Messers abgehobelt. Er wird durch 


| 
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vier Zahustangen mit Segmenten bewegt; die Segmente sind auf einer 
Stahlwelle an der hinteren Längsseite der Maschine montiert. Der 
Schieber selbst führt sich in vier schmiedeeisernen Lagern von der 
Stachelwelle aus. 

Die Zahnstangen sind mit dem Schieber durch links- und rechts- 
gängige Schrauben verbunden, die es ermöglichen, jede Differenz zwi- 
schen dem Schieber und der Bodenwalze auszugleichen. Man braucht 
also, falls die Maschine nicht gleichmälsig streut, die Schrauben nur 
einmal nach rechts oder links zu drehen, um die Genauigkeit im Ar- 
beiten wieder herzustellen. 

Der Schieber bewegt sich in Kreisführung um die über der Boden- 
walze befindliche, eiserne und mit Stacheln versehene Rührwelle. Die 
Stacheln der letzteren streichen an der messerartig behobelten Seite 
des Schiebers vorbei, so dafs der Dünger sich nicht festsetzen kann, 
vielmehr das in die Ausstreuöffnung eintretende Material aus ihr auch 
sofort austreten. mufs. Die Stacheln der Welle stehen verschieden, 
was insofern von Wichtigkeit ist, als so etwa im Dünger befindliche 
чаш, оһпе Briiche zu verursachen, immer wieder bei Seite geschoben 
werden. 

Bodenwalze, Abstreicher, Schaber, Rührwelle und Schieber sind 
in der Mitte der Maschine geteilt. Der Antrieb derjenigen Teile, die 
sich gerade in Bewegung befinden sollen, erfolgt durch Kamm- 
räder an den Stirnwänden. Aus dem doppelseitigen Antrieb 
folgert sich noch, dafs die Maschine keinen Seitenzug haben 
kann, wie dies bei Maschinen mit einseitigem Antrieb vorkommt. 

Von den beiden Abbildungen zeigt Fig. 96 die zur Arbeit 


Fig. 97. 


Düngerstreuer System Voss, 


eingestellte Maschine im Querschnitt, während Fig. 97 die zum Reinigen 
oder zum Entleeren geöffnete Maschine wiedergibt. 

Über die Leistungsfähigkeit der Maschine steht uns nur die An- 
gabe zur Verfügung, dafs man damit ebensogut eine Menge von 10 kg 
Chilisalpeter als auch 2000 kg Kalk auf den Morgen zu verteilen ver- 
mag. 
WH Maschine wird ohne und mit Vorderwagen sowie mit Spur- 
schlepper gebaut. Im ersten Fall hat sie eine Streubreite von 2 resp. 
3m und eine Spurbreite von са. 2,42 resp. 3,42 m, im letzten eine 
solche von 2, 3 und 4m und eine Spurbreite von 2,42, 3,42 und 
4,42 m. Die gréfste Breite der Maschine schwankt zwischen 2,63 und 
3,63 resp. 2,63, 3,63 und 4,63 m, das Gewicht zwischen 315 resp. 345 
und 395, 425 sowie 475 kg. Der Inhalt des Streukastens stellt sich 
auf 125 oder 185 und 125, 185 und 245 kg. Endlich haben die 
Maschinen der ersten Gruppe ein- oder zweispännige, die der zweiten 
Gruppe stets zweispännige Deichsel. 


Kartoffel-Legemaschine 


Patent Steinberg 
ausgeführt von Richard Klinkhardt in Wurzen і. 5. 
(Mit Abbildung, Fig. 98.) 

Die Maschinenfabrik Richard Klinkhardt in Wurzen i. S. 
bringt neuerdings eine nach den Patenten von Max Steinberg in 
Leipzig konstruierte, zweireihigeKartoffel-Legemaschine 
auf den Markt, die das Pflanzen der Kartoffeln in zwei Reihen gleich- 
zeitig mit dem Ziehen der Furchen und dem Zudecken der Saat selbst- 
tätig besorgt und so dem Landwirt einerseits die für das Legen von 
Hand erforderlichen Leute, anderseits die zum Zudecken bezw. An- 
haufeln nötigen Gespanne erspart. 

Die zu pflanzenden Kartoffeln sind in einem die Saatmenge für 
eine Legestrecke von 800--1000 m fassenden Behälter untergebracht, 
und zwar werden sie nicht aus diesem direkt, sondern aus einem Vor- 
raum entnommen, der derart muldenförmig gestaltet ist, dafs über 
seinen gegen die Entnahmestellen geneigten Boden die aus dem Saat- 
kasten eintretenden Kartoffeln beständig in mehreren Reihen neben- 
einander in dünner Schicht sich ausbreiten und den Entnahmestellen 
von mehreren Seiten gleichzeitig zufliefsen, so dafs die durch die Ent- 
nahme entstandenen Lücken rasch und zuverlässig wieder ausgefüllt 
werden. 

Um den Zutritt der Kartoffeln vom Saatkasten zum Vorraum ent- 
sprechend der Entnahme zu regeln und die Gleichmäfsigkeit der er- 
wähnten dünnen Schicht dort zu sichern, befindet sich an der Über- 
gangeflache vom Saatbehälter zum Vorraum eine mit Stiften versehene 

alze. 

Im Entnahmeraum durchstreichen die aus drei oder mehr Zinken 
beutelartig gestalteten Schöpfer etwa drei bis vier Lagen Kartoffeln, 


ohne diese zu beschädigen. Auf der Schöpferbahn sind Abstreicher 
angeordnet, die überzählig mitgenommenes Saatgut an den Entnahme- 
raum zurückgeben. 

Die Kartoffeln werden einzeln nacheinarider durch das Saatrohr 
auf eine rinnenartig gebildete, nahe dem Acker angeordnete und yuer 
zur Furchenrichtung geneigte Verschlufsklappe abgelegt, welche eine 
periodische Aussaat bewerkstelligt. Diese Klappe ist rinnenförmig 
gestaltet, so dafs die Kartoffel beim Auslegen nicht in der Fahr- 
richtung seitlich abfallen oder längs der Furche fortrollen kann. 
Schöpfer und Abstreicher sind versetzt angeordnet, während jedes 
Saatrohr aus zwei Hälften besteht und demgemäls auch zwei Verschlufs- 
klappen besitzt. 

Die Tiefe der Saat kann beliebig durch einen Hebel eingestellt 
werden und liegen die Kartoffeln stets in gleichmälsiger Entfernung. 
In der Furchenrichtung lassen sich mit Hilfe von Wechselzahnrädern 
fünf verschiedene Abstände von 35+55 ош erzielen; der Reiben- 
abstand beträgt normal 60 cm und kann in den Grenzen von 50-:-65 cm 
auf Wunsch verändert werden. 

Zur Bedienung der Maschine genügen zwei Mann und 3--4 
Pferde, die täglich 4 ha Acker bepflanzen und das Anhäufeln der Reihen ` 
gleichzeitig bewirken können. 


es 


Fig. 98. Kartofel-Legemaschine Patent Steinberg ausgef. von Richard Klinkhardt in Wurzen. 


Alle Teile der Maschine mit Ausnahme des aus Holz gefertigten 
Saatkastens sind in Eisen oder Stabl ausgeführt. Neben weitgehender 
Einfachheit weist die Maschine also auch grofse Dauerhaftigkeit auf. 
Als wesentlicher Fortschritt wäre noch zu erwähnen, dafs ungleiche 
Gröfse der Saatknollen bei dieser Maschine wenig Nachteil mit sich 
bringt und daher eine vorherige, sorgfältige Sortierung derselben er- 
spart werden kann. Durch den Fortfall der beim Handlegen not- 
wendigen Zustreicher-Gespanne, mit denen stets ein Zertreten von 
Kartoffelkeimen verbunden ist, kann aufserdem ein um 3-4 9), höherer 
Ernteertrag gegenüber dem sonstigen Verfahren erzielt werden. 


Milchzentrifuge „Balance“ 
der Aktien-Gesellschaft der Hollerschen Carlshütte in Rendsburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 99 u. 100.) 


Auch bei ihrer neuen, als Modell 1904 bezeichneten Milch- 
zentrifuge*) hat die Aktien-Gesellschaft der Hollerschen 
Carlshütte in Rendsburg das gufseiserne Gehäuse von ehedem, 
sowie das eigentliche Balance-System, bei dem sich das Schleudergefäfs 
auf dem Kugelkopfe der Spindel selbsttätig einbalanciert, beibehalten. 

Das Schleudergefafs selbst aber ist einer durchgreifenden Neu- 
konstruktion unterzogen worden; es besteht aus dem Unterteil 12 
(Fig. 100) und dem Deckel 9 mit der Ringmutter 10. Es ist mit Ein- 
satzschalen 13 von Doppeltrichterform ausgestattet, die den Innenraum 
des Gefälses in enge Zellen zerlegen. Durch die doppelkegelförmige 
Querschnittsgestalt der Einsatzschalen bekommt der ganze Einsatz 
eine grolse Stabilität und erleidet auch unter der Einwirkung der 
Schlendergewalt keine Formänderung, was dem ohnehin ruhigen Gang 
der Balance-Zentrifuge noch zu gute kommt. 

ber den Verteiler 8, der aus einem mittleren Hohlzylinder be- 
steht, sind die Einsatzschalen geschoben. Die Vollmilch strömt in den 
oberen Becher des Verteilers ein und ergiefst sich durch herabreichende 
Rohre oder Kanäle von verschiedener Länge, die aufsen am Haupt- 
teile des Hohlzylinders angebracht sind, in verschiedenen Höhenlagen 
in den Arbeitsraum des Schleudergefafses. Dadurch wird erreicht, dafs, 
nicht wie sonst wohl die unteren Einsatzschichten die meiste Milch 
zugeteilt bekommen, sondern dafs alle Höhenschichten des Schleuder- 
gefälses gleichmäfsig gespeist werden. Selbst ein grölserer oder ge- 
ringerer Zulauf von Vollmilch hat auf die Gleichmäfsigkeit der Ver- 
teilung keinen Einflufs, und man weils, was dies für die Entrahmung 
zu bedeuten hat. 

Innen im unteren Teile des den Verteiler bildenden Hohlzylinders, 
dessen Wandung zwischen den Milchzuflufsröhren durchlocht ist, sam- 
melt sich der Rahm; in dieser Weise ist ein Rahm-Nachscheideraum 


*) Vgl. „Techn. Rundsch." Jahrg. 1901, Ausg. IV, Heft 6, Seite 50. 
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geschaffen, in welchem der Rahm nachgeschleudert und von der noch 
avhaftenden Magermilch griindlich geschieden wird. Der Rahmnach- | 


scheideraum innerhalb des 
Hohlzylinders ist mit spi- 
ralformig | gewundenen 
Rippen versehen, welche 
einesteils die Mitnahme 
des Rahmes bei der Um- 
drehungsgeschwindigkeit 
sichern, weiter aber auch 
den Zweck haben, deu 
voreilenden Rahm hinauf-, 
die zurückstrebende Ma- 
germilch binabzuleiten, so 
dals die Befreiung des 
Rabmes von der anhaften- 
den Magermilch mehrfach 
gefördert wird. Mit die- 
ser Einrichtung ist man in 
der Lage, auch Schlag- 
sahne zu erzielen, ohne 
dafs eine Beeinträchtigung 
der Güte der Entrahmung 
oder eine Verringerung 
der Milchdurchflufsmenge 
bedingt wäre. 
Der in den Spiral- 
windungen hinaufgetrie- 
bene Rahm wird nun 
mittels eines Kanals durch 
den oberen Vollmilch- 
becher des Verteilers hin- 
durchgeführt, verlälst das 
Schleudergefafs durch das 
in der Becher- und in der 
Halswand angebrachte 
Rahmloch und ergielst 
sich in den Rahmfänger. 
Die enge Zwischenräume 
ergebenden Einsatzschalen 
des Arbeitsraumes im 
Schleudergefälse bedingen 
durch ihre Konstruktion 
die guten Erfolge der 
Entrahmung. Die inner- 
halb der Aulsenwandung 
des Schleudergefälses auf- 
steigende, unter dem Ge- 
fälsdeckel nach innen ge- 
führte Magermilch ge- 
langt in den Gefäfshals 
und wird von dort durch 
einen Kanal über den Rand 
des Halses nach aufsen in 
den Magermilchfünger ab- 
gegeben. Um den Rahm- 
prozentsatz zu regulieren, 
` befindet sich indem Mager- 
milchkanal eine Regulier- 
schraube. Schraubt man 
diese tiefer hinein, so 
wird die Magermilchaus- 


strömung etwas gehin- 
dert; man erzielt also 
mehr Rahm, während 


beim Herausschrauben der 
Schraube das Gegenteil 
eintritt. 

Das Schleudergefäls 
der Balance schwingt be- 
kanntlich frei beweglich 
auf dem Kugelkopfe der 
Spindel. Um eine Ab- 
nutzung auszugleichen, 
ist auf dem Kugelkopfe 
ein lösbares Kopflager 14 
aus Stahlphosphorbronze 
angeordnet, welches sich 
nachstellen läfst und bei 
Abnutzung ausgewechselt 
werden kann. Das Hals- 
lager 15 wird mittels einer 
starken Spiralfeder 17 in 
seiner Mittelstellung ge- 
halten. Durch diese An- 
ordnung ist ein seitliches 
Ausweichen bei Stofsen 
und Erschiitterungen, also 


ein ruhiger, leichter Gang gewihrleistet. 
lagers 15 erfolgt durch den seitlich angebrachten Tropföler 20, wäh- 
rend das Spurlager 26 wie bisher mit Zirkulations-Ölung versehen ist. 


34. Tourenzäbler --- 
35. Gummilhlaud, - 
36. Luftfaugerohr ---., 
37. Saugfeibe 2 


Fig. 99 u. 100. 


1. Зићивбађи. 
2. Regulierfift 

3. Neguliergefäß 

4. Schwimmer 

5. Magermildfänger 
6. Rahmfänger 


. Regulierfdraube 

. Mildverteiter 
Schleudergefäßdede! 
. Ringmutter 

1. Didhtungsring 

2. Schleudergefäß 


13. Einfag:Schalen 
(юйде) 

14. Ropf-Lager 

15. Halslager 

16. Halslagerhaube 

17. Halslagerfevern 

- 18. Haubendrudring 

Drudringihraube 


. Schmiergefäh 
. Schmierrohr 
. Oltanger 


23. Spindel 
24. Schnuriheibe 
25. Treibihnur 


-- 26. Spurlager 
27. Spurjapfen 
28. Spurtugeln 
- 29. Spurpfanne 
30. бритіфгалһе 


31. Zugihraube 


32, Stativ 
Grund 
33. platte 


Fig. 100. 
Milchzentrifuge „Balance“ der Aktien- Gesellschaft der Hollerschen Curlshütte in Rendsburg. 


Als Antrieb ist Schnur 25 vorgesehen, doch kann er auf Wunsch 
auch mittels Baumwollgurt erfolgen. Die ganze Maschine ist verschieb- 


bar auf einer gulseiser- 
nen, gehobelten Grund- 
platte 33 montiert. Mit- 
tels der Zugschraube 31 
ist man imstande, durch 
Vorwärts- oder Rück- 
wärtsschieben der ganzen 
Balance der Treibschnur 
die angemessene Span- 
nung zu geben. Um die 
richtige Umdrehungsge- 
schwindigkeit der Balance 
jederzeit feststellen zu 
können, wird zu jeder 
Balance ein pneumatischer 
Tourenzähler 34 mitge- 
liefert. Auf der Zentri- 
fugenspindel sitzt ein 
Flügelrad (Saugscheibe 
37), das durch das Luft- 
saugerohr 36 und den 
Luftschlauch 35 den Luft- 
druck im Tourenzähler 34 
vermindert. Der Touren- 
zähler 34 besteht aus einer 
engen Glasröhre und einem 
weiteren Glaszylinder, 
welche kommunizierend 
miteinander verbunden 
und mit einer Mischuug 
von gefärbtem Glyzerin 
und Wasser gefüllt sind. 
Bei vermindertem Luft- 
druck, also hoher Touren- 
zahl, wird diese Flüssig- 
keit im Glaszylinder stei- 
gen und naturgemäls in 
dem Rohr fallen. An 
letzterem befindet sich 
eine Skala, an welcher 
die Tourenzahlen markiert 
sind. Die jeweilige Niveau- 
höhe der Flüssigkeit im 
engen Glasrohr zeigt also 
an, wie grofls die Touren- 
zahlist, diedieMaschineim 
Betrieb pro Minute macht. 
Ausgefiibrt wird die 
Kraftbalance Modell 1904 
in drei Gröfsen, für 800, 
1500 und 2000 | Leistung 
in der Stunde. Balance- 
Zentrifugen der älteren 
Bauart lassen sich mit 
dieser neuen Schleuder- 
trommel versehen und 
dadurch auf eine höhere 
Leistung bringen. 


Einrichtung zur Re- 
gelung des Zuflusses an 
von Hand betriebenen 
Milchschleudern. Um den 
Milchzuflufs an von Hand 
betriebenen Milchschleu- 
dern zu regeln, haben die 
Gebrüder Karl Alrik 
uud Oskar Walfrid 
Hult in Stockholm 
eine unter Nr. 149 664 pa- 
tentierte Einrichtung ge- 
schaffen, die darin besteht, 
dafs man die mit der Hand 
gedrehte Kurbelwelle der 
Milchschleuder direkt mit 
einer Pumpe kuppelt, die 
ebenfalls an der Schleuder 
angebracht ist und die 
Milch aus einem beliebigen 
Behälter in die Schleuder- 
trommel schafft. Die Er- 
findung kann in der Weise 
durchgeführt werden, dals 
der rotierende Kolben 
einer die Milch hebenden 


Die Schmierung des Hals- | Rotationspumpe auf der Kurbelwelle befestigt wird, oder dafs ein hin- 


und hergehender Kolben unmittelbar von einer auf der Kurbelwelle 
sitzenden, unrunden Scheibe, Kurbel oder dergl. bewegt wird. 


_ 1904. 


UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe IV. 


Nr. 8. 


Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 
Landwirtschaft und Gartenbau. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe = ohne 


unsere besondere > Bewilligung nicht t gestattet. 


Ишей. 
` Bäckerei und Teigwarenindnstrie, 


Einiges über Reismüllerei 


unter besonderer Berücksichtigung der Fabrikate 
der Maschinenfabrik Huckauf & Bülle in Altona. 
(Mit Abbildungen, Fig. 101--104.) 
Nachdruck verboten. 
Der Bearbeitungsprozefs des Reiskornes, das sog. „Ver- 
mahlen“, gliedert sich in drei Hauptphasen: 
1. das Reinigen des ausgedroschenen Reiskornes, 
2. das Enthülsen bezw. Schälen des gereinigten Kornes und 
3. das Schleifen, Polieren und Glasieren des geschälten 
Reiskornes. 
Dem Polieren des Kornes schliefst sich die Verarbeitung der 
Schalen auf Mehl an. 
Der Reis wird ausgedroschen in die Reismühle gebracht und dort 


Fig. 101. 


sofort nach der Anlieferung auf den Rohreis-Separatoren von 
den groben Unreinlichkeiten, wie Sand, Steinen, Fasern u. s. w. be- 
freit. Er passiert dann einen Magnetapparat, der die metalli- 
schen Beimengungen, wie Nägel, Schrauben u. s. w. ausscheidet. 
Hierauf bringt man die Reiskörner in die Schal maschine und behandelt 
darnach die erhaltenen Schalen in sog. Schalen-Separatoren 
weiter, um die noch darin enthaltenen Reisbruchteilchen zu gewinnen. 
Die etwa nicht enthülsten Körner werden in sog. „Paddy“-Auslese- 
maschinen abgesondert und wieder nach den Schälmaschinen zurück- 
gebracht. Die enthülsten Körner dagegen kommen auf die Schleif- 

änge, wo ihnen die oftmals rötlich gefärbte Haut genommen wird. 
ба glänzend weifs, zu werden, mufs der Reis 3--5 Schleifgänge hinter- 
einander passieren. Beim Schleifen fallen Mehl und Griefse als Neben- 
produkte ab. Diese siebt man mittels Sichtmaschinen ab und 
unterwirft darnach das Reiskorn dem Polierverfahren. 

Das Polieren stellt entschieden einen der wichtigsten Vorgänge in 
der Bearbeitung des Reiskornes dar ; sollen doch durch das Polieren und 
Glasieren dem Korn die für den Verkauf so wichtige Farbe und das 
Ansehen verliehen werden. Nur der Reis ist bekanntlich zu guten 
Preisen verkäuflich, der einerseits möglichst viel Nährstoff enthält 
und anderseits in Farbe, Korn und Griff tadellos ist. Diese Eigen- 
schaft enerhält der durch die Schleifgänge von der äulseren, fetthaltigen 
Haut befreite und weils gearbeitete Reis durch Poliermaschinen unter 
gleichzeitiger Beimengung eines an sich unschädlichen Farbstoffes, wäh- 
rend die Polier- und Glasiertrommeln dem Reis den „Griff“ 
geben, jenes glasige, glänzende Aussehen, das von der Kundschaft so 
geschätzt wird. 

Besondere Aufmerksamkeit wendet man neuerdings auch der 
Weiterverarbeitung der Rückstände und zwar speziell der 
Schalen zu. Man leitet diese in Schalenseparatoren und scheidet 
dort die mit den Schalen vermengten Griefs-, Mehl- und sonstigen ab- 
gerissenen Kornteile aus. Die gereinigten Hülsen vermahlt man auf 


Plan einer Reismühle für eine Tagesvermahlung von 400000 kg von Huckauf $ Bille in Altona. 


W. H. Uhland, G. m. 


einer Schalen-Mahlmühle zu Hülsenmehl, das als Futter- 
mittel geschätzt ist. Das wertvollste Futtermehl liefert aber das beim 
Weifsschleifen gewonnene Mehl, welches wegen seines hohen Protein- 
gehaltes sehr gesucht ist. 

Der. beim Schleifprozefs entstandene Bruch wird vorteilbaft zu 
Reisgriefs und Reismehl verarbeitet: dies geschieht auf Walzen- 
stühlen mit zweckentsprechend geriffelten Hartgufswalzen. Auch 
Reifspuder wird aus Reisbruch hergestellt unter Benutzung von 
Porzellanwalzenstühlen und Mahlgängen. 

Die Anlage der Reismühle erfolgt in jedem Falle unter Be- 
rücksichtigung des täglich zu verarbeitenden Rohreis-Quantums, der 
örtlichen Situation,, sowie der vorhandenen Verkehrsverhältnisse und 
des zur Verfügung stehenden Baumaterial. Genau wie bei der Ge- 
treide-Mahlmühle wird der mehrgeschossige Bau bevorzugt, wie dies ja 
auch die beiden in Fig. 101 u. 102 gegebenen Mühlenanlagen erkennen 
lassen. Beide sind Projekte der Firma Huckauf & Bülle in Al- 
tona; die eine (Fig. 102) ist für eine Tagesvermahlung von 25000 
und die zweite für eine Vermahlung von 400000 kg (Fig. 101) be- 
stimmt. Für beide Mühlen ist Antrieb durch gespannten Dampf 
vorgesehen, an dessen Stelle jedoch auch Wasser oder Elektrizität 
treten können. 


Der Vermahlungsverlauf, an dessen Hand sich auch die Aufstel- 
lung der Maschinen in der Mühle regelt, deckt sich dann genau mit 
dem zu Eingang des Artikels angedeuteten und bedarf also hier keiner 
Rekapitulation. Dagegen sollen die wichtigeren Arbeitsmaschinen im 
folgenden noch kurz besprochen werden. 

Die Sechskant-Reiniger, zum Reinigen der rohen Reis- 
körner von Sand, Steinen, Holz, Stroh u. s. w. bestimmt, werden meist 
so konstruiert, dafs sie ähnlich dem Sechskanter der Getreidemühlen 
aus einem Sieb und dem geschlossenen Siebkasten mit konischem 
Boden bestehen. Im Boden liegt eine Schnecke; der Antrieb des 
Siebes erfolgt von einer Transmission aus durch Riemen und konische 
Räder. Die einzelnen Siebrahmen sind auswechselbar; auch erfolgt 
ihre Reinigung während des Betriebes selbsttätig. Die Anzahl der 
Siebrahmen richtet sich nach der gewünschten Leistung. Jeder Man- 
tel hat doppelte Drahtbespannung. Die innere besorgt das Reinigen, 
die äufsere dient nur als Widerlager für die zwischen beide Bespan- 
nungen eingelagerten Kugeln; letztere besorgen das Abklopfen des 
inneren Sortiersiebes, so dafs dieses sich nie verstopfen kann. 

Von Wichtigkeit ist es, die Sechskanter mit einem Exhaustor zu 
verbinden, um so den beim Arbeiten sich entwickelnden Staub schnell 
und ohne Belästigung für die Umgebung abzuführen. 

Huckauf & Bülle in Altona bauen derartige Sechskanter in 
fünfzehn Gröfsen, von denen die kleinste Nummer einen Aufstellungs- 
raum von 3,5 >< 1,13 X 1,55 m beansprucht, bei einer Leistung von 
1000 kg in der Stunde, und die grölste einen solchen von 5,55 х 1,65 < 
2,05 m bei 4000 kg Verarbeitung in der Stunde. 

Der zur Beseitigung der Grannen an den Hiilsen bestimmte Ent- 
granner zerfällt in einen Trog und eine darin untergebrachte Schlag- 
welle. Letztere trägt an ihrem Umfange in bestimmten Abständen 
Sägezahnblätter, deren Entfernung und Stellung so bemessen ist, dafs 
sämtliche Blätter eine Art Schraube bilden. 

Die Wirkungsweise des Entgranners beruht darauf, dafs der in 
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den Trog aufgegebene Reis mit der rotierenden Schlagwelle in Kon- 
takt kommt und durch die Blätter derselben umgerührt wird. Da- 
durch reiben sich die Körner aneinander, wodurch die Grannen 
abbrechen, indem gleichzeitig die den Hülsen anhaftenden Unreinlich- 
keiten beseitigt werden. 

Der entgrannte Paddy passiert einen Aspirator, wo die Grannen, 
der Staub und sonstige leichte Teile abgesaugt werden. Nach der 
Aspiration kann der Reis in die Enthülsungsmaschinen gebracht 
werden. 

Solche Entgranner sind in sieben Gröfsen für eine Leistung von 
250 --- 3000 kg in der Stunde gebräuchlich. Die Dimensionen dieser 
sieben Maschinenarten schwanken zwischen 1,5 X 0,45 >< 0,4 m und 
5,0 >< 0,45 >< 0,4 m, während sich das Gewicht der ganz eisernen Ma- 
schinen zwischen 150 und 400 kg bewegt. 

Hinter den Aspirator schaltet man gern den Magnetapparat 
ein, weil man dann besondere Verteilungsvorrichtungen erspart. Der 
Magnet verlangt nämlich, dafs ihm das zu reinigende Gut in Korm eines 
dünnen Schleiers zugeführt wird, und da nun der Aspirator das Gut 

in Form eines Schleiers auswirft, so ist damit 
dem Bedürfnis des Magneten Rechnung ge- 
tragen. Der Magnet ist im übrigen derart 


konstruiert, dafs sich der Reis in Gestalt eben 
jenes Schleiers über das Magnetfeld bewegt, 
wobei alle metallenen Teile zurückgehalten 


Fig. 102. 


werden. Von Zeit zu Zeit werden die angezogenen Metallteile vom 
Felde abgenommen. Die Manipulation kann von Hand oder durch 
einen mechanisch betätigten Schieber vorgenommen werden. Letzterer 
hat meist die Form eines endlosen Bandes, das von einer um Magnet- 
gehäuse gelagerten Welle aus durch Räder betrieben wird. 

Huckauf & Bille fabrizieren die Magneten beider Type für 
Leistungen von 150--4000 und mehr kg pro Stunde. Die Gewichte 
derselben bewegen sich zwischen 6 und 50 kg. 

Die Unterläufer-Schälgänge, welche zum Enthülsen des 
Reises verwendet werden, arbeiten in der Weise, dafs die Reiskörner 
auf den unteren, den sogen. Läuferstein fallen und unter der Ein- 
wirkung der Zentrifugalkraft in den zwischen den beiden Steinen ver- 
bliebenen Raum nach der Peripherie der Steine getrieben werden. Ein 
staubdichter Mantel umschliefet die beiden Steine, von denen der 
untere sich in dem Gehäuse selbst dreht, während der obere mit ihm 
fest verbunden, aber durch drei Schrauben genau einstellbar ist. Die 
Schälflächen beider Steine bestehen aus künstlichem Steinmaterial von 
grofser Lebensdauer, das sich nach vollkommener Abnutzung nach 
einem speziellen Verfahren leicht ersetzen lälst. 

Die Antriebsscheibe sitzt auf der vertikalen Achse und empfängt 
den Antrieb in der für Unterläufer allgemein üblichen Weise, jedoch 
unter Verwendung zweier am Gestell der Maschine gelagerter Leit- 
rollen, welche das Ablaufen des Riemens verhindern ; dementsprechend 
fehlt hier die sonst an den Scheiben der Unterläufer übliche Flansche. 
Zum Verstellen des rotierenden Steines bedient man sich eines Hand- 
rades nebst Spindel. 

DieHülsen-Separatoren, deren einer in Fig. 103 dargestellt 
ist, dienen wie oben gezeigt wurde, zum Abscheiden der Schalen von 
den Reiskörnern. Der Reis wird mittels einer Aufgabevorrichtung in 
gleichmäfsigem Strom in die Maschine geleitet und ist daselbst einem 
kräftigen Luftstrom ausgesetzt. Zur Erzeugung desselben bedient man 
sich eines Exhaustors und trennt mit Hilfe des Luftstromes die ge- 
lösten Hülsen von den Körnern. Der Luftstrom ist selbstverständlich 
durch Einstellen von Jalousien regelbar und zwar derart genau, 


Plan einer Reismühle für eine Tagesvermahlung von 25000 kg von Huckauf.§ Bille in Altona. 


dals tatsächlich nur die Hülsen abgeschieden werden. Dieselben 
entweichen mit dem Luftstrom in einen Hülsensammler. Sämtliche 
Teile der Maschine, die mit dem Reis in Berührung kommen, 
sind durch Blechbeschlag gegen Abnutzung geschützt. Die Firma 
Huckauf & Bille liefert einfache, doppelte und dreifache Maschinen 
mit ebensovielen Exhaustoren. Die Leistungsfäbigkeit dieser Maschinen 
schwankt zwischen 1000 und 8000 kg, bei einem Kraftbedarf von 1),--5 PS 
und einem Gewicht der Maschine von 2504-750 kg. Der Aufstellungs- 
raum der kleinsten Maschinen stellt sich auf 1,2 >< 0,6 X 1,5 m, während 
die grölsten eines solchen von 1,4X2,0%X 1,7 m bedürfen. 

Von den Paddy-Auslesemaschinen ist in Fig. 104 eine 
sogen. doppelte dargestellt. Diese scheiden den Paddy vom Reis und 
bestehen aus einer Anzahl geneigter Platten, auf welchen eigenartig 
geformte Transportleisten angeordnet sind. Jede Maschine setzt sich 
aus mindestens zwei solcher Platten zusammen. Diese sind übereinander 
gebaut und werden durch ein Exzenter in eine schüttelnde Bewegung 
versetzt, wodurch der Paddy in die höher liegenden, der Reis in die 
tiefer liegenden Ausflüsse getrieben wird. Die einfachen Maschinen 
dieses Systems werden von der oben genannten Firma mit einer, zwei 
und drei Etagen gebaut. Am zweckmäfsigsten werden mehrere Ma- 
schinen von einer gemeinschaftlichen Welle angetrieben. Diese An- 
triebsart bietet den Vorteil, dafs durch das Zusammenwirken der 
schweren, bewegten Massen eine gewisse Gleichförmigkeit in der Be- 
wegung der einzelnen Maschinen herbeigeführt wird. Jede einzelne 


Maschine ist durch besondere Mechanismen auch während des Be- 
triebes verstellbar, wodurch man die Möglichkeit erhält, Reis ver- 
schiedener Qualitäten zu bearbeiten; desgleichen lälst sich auch der 
Zuflufs der Maschine nach Bedarf regulieren. 

Die Dimensionen der Tafeln sind in normaler Ausführung derart 
bemessen, dafs dieselben 30-:-50 kg pro Stunde zu leisten vermögen, 
woraus sich bei Verwendung einer vierfachen Maschine mit insgesamt 
zwölf Tafeln eine mittlere Leistungsfähigkeit der Maschine von 4800 kg 
ergeben würde. Das Gewicht einer derartigen Maschine stellt sich 
auf 6700 kg, der Kraftbedarf auf 3 PS. (Schlufs folgt.) 


Die Notwendigkeit der Errichtung einer 
Versuchsanstalt für Brotgetreide. 


Nachdruck verboten. 


Ganz abgesehen von der hohen, allgemein wissenschaftlichen Be- 
deutung einer Versuchsanstalt für Brotgetreide, deren Untersuchungen 
und Ergebnisse zweifellos geeignet sein würden, auch auf andere Ge- 
biete der Landwirtschaft, der Technik und der Wissenschaften be- 
fruchtend zu wirken, ist die Errichtung eines derartigen Instituts, wie 
wir einem Vortrage des Dr. J. F. Hoffmann, Berlin, des Vorstehers 
des Versuchskornhauses, entnehmen, in zwei Punkten von allgemeinstem 
Interesse, nämlich für Untersuchungen bezgl. der Backfahigkeit des aus 
irgend einem Getreide gewonnenen Mehles, und in betreff der Frage 
der Ausbeute, 4. Һ. der Menge Mehl bezw. Gebäck, die aus einer be- 
stimmten Getreidemasse gewonnen wird. 

Die Bewertung des Getreides in beiderlei Hinsicht ist bereits seit 
Anfang des vorigen Jahrhunderts Gegenstand zahlreicher wissenschaft- 
licher Versuche gewesen. Über die neueren Forschungen in dieser Rich- 
tung, namentlich seitens des Prof. Fischer, Halle, sei auf die diesbezgl. 
Ausführungen in Heft 3 und 4 der „Techn. Rundsch.“, Ausgabe IV, 
Jahrg. 1903 verwiesen. 
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Im Anschlufs daran ist die Behauptung gerechtfertigt, dafs bei- | ausgewachsene Roggen keine Backfähigkeit besitzt, warum die schlechte 


Fig. 103. 


spielsweise die dort erwähnten, vergleichenden Versuche, den jeweiligen | 
Zustand der Backfähigkeit des deutschen Getreides gegenüber dem 
des Auslandes zu ermitteln, natiirlich nur dann einen unbedingt zu- 
verlässigen Wert haben, wenn sie stets an derselben Stelle ausgeführt 
werden; alle Mittel müssen. zur Verfügung stehen, welche gestatten, 
in jedem Jahre möglichst gleichmälsige Bedingungen einzuhalten, z. B. 
immer ein und dieselbe Heferasse zu verwenden, und zwar, was sehr 
wichtig ist, stets in demselben physiologischen Zustande. 

Schon in diesem einfachsten Falle, wo es sich darum handelt, 
technische Tatsachen zu sammeln und zu verwerten, ist also ein ent- 
sprechender Mittelpunkt wünschenswert. 

Weit zwingender und in die Augen fallender macht sich das Be- 
dürfnis nach einer solchen An- 
stalt geltend, wenn es sich um 
die Erforschung der Backfähig- 
keitsursachen handelt, eine An- 
gelegenheit, die für Technik 
und Wissenschaft eine unge- 
wöhnliche Bedeutung hat. 

Einen Überblick von den 
grolsen Schwierigkeiten und 
von den zahlreichen Fragestel- 
lungen, die in dieser Hinsicht 
zu bewältigen sind, gestattet 
schon der oben erwähnte Auf- 
satz, der den gegenwärtigen 
Stand der Frage von den Ur- 
sachen der verschiedenen und 
wechselnden Backfähigkeit der 
Getreidesorten eingehend be- 
rücksichtigt. 

Trotz aller Forschungen 
liegen die eigentlichen Ursachen 
der Backfähigkeit aber immer 
noch im Dunkeln. Im Institut 
für Gärungsgewerbe zu Berlin, 
gedenkt man das Problem nun, 
wie Dr. Hoffmann ausführt, 
nach drei Richtungen hin zu 
bearbeiten. 

Der eine Weg ergibt 
sich aus den Beobachtungen, 
welche im Versuchskornhause 
gemacht wurden und darauf hin- 
deuten, dafs der Wassergehalt 
im Getreide die Eigenschaften 
des letzteren in weit höherem 
Malse zu beeinflussen imstande 
ist, als man bisher geglaubt 
hat, und dafs auch die Witte- 
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Hiilsen-Separator von Huckauf § Bille in Altona. 


Backfähigkeit des Mehles unter Umständen durch gewisse Zusätze, die 
für den Organismus in der Regel schädlich sind, in seiner Backfähig- 
keit etwas verbessert wird u. в. w. 

Was nun zunächst die Wasserwirkung anbetrifft, so ist festgestellt, 
dafs von der Aussaat bis zur Ernte, dann während der Lagerungszeit 
bis zur Brotbereitung der Wassergehalt des Getreides und des Mehles 
beständig wechselt und die Eigenschaften der empfindlichen Stoffe, 
insbesondere der vorher erwähnten Enzyme und damit den physio- 
logischen Zustand dauernd beeinflufst. 

Zum Brotbacken und zum Erreichen einer guten Keimung hat 
das Getreide Wasser in reichem Malse unbedingt nötig. Wo es aber 
darauf ankommt, ein Getreide zu lagern und seine kostbaren Eigen- 
schaften zu erhalten, da muls 
es möglichst fern gehalten wer- 
den. Von diesem Gesichts- 
punkte aus betrachtet ist das 
Wasser der grölste Feind 
des Getreides. 

Der schädigende Einfluls 
des Wasserüberschusses auf die 
Keimfähigkeit ist längst be- 
kannt, und einzelne Laborato- 
riumsversuche lassen vermuten, 
dafs auch die Backfähigkeit in 
ähnlicher Weise geschädigt 
wird. Selbstverständlich lafst 
sich eine so schwierige Auf- 
gabe, welche die Ausarbeitung 
einer Methode zur Bestimmung 
der Backfähigkeit zum Gegen- 
stand hat, nur dann mit Er- 
folg in Angriff nehmen, wenn 
man in der Lage ist, sie mit 
Versuchen im grofsen Mals- 
stabe beständig zu vergleichen. 
Auch die Beobachtungen der 
Praxis allein werden niemals 
einen zuverlässigen Aufschlufs 
darüber geben können, inwie- 
| weit die Feuchtigkeit bezw. die 
klimatischen Verhältnisse eine 
Rolle spielen, weil die Bedin- 
gungen in der Praxis nicht 
gleichmälsig, sondern im Gegen- 
teil so mannigfaltig sind, wie 
die Natur selbst. 

Nur bei entsprechenden, 
scharf umgrenzten Versuchs- 
anstellungen, wo sich die Be- 
dingungen der Wasserzufuhr, 


Fig. 104. Paddy-Auslesemaschine con Huckauf & Bulle in Altona. 


Le te in dieser Beziehung eine sehr grofse Bedeutung 
aben. 

Der zweite Weg ist gegeben durch die Erforschung der enzyma- 
tischen Vorgänge im Getreidekorn und im Mehl, auf welche der Vor- 
steher genannten Instituts, Geheimrat Delbrück, immer wieder mit 
Nachdruck hingewiesen hat. Der von ihm geschaffene Ausdruck 
„Physiologischer Zustand“ des Getreidekorns, des Mehls, der Hefe 
u. s. w. drückt in gewisser Beziehung die spezifische Fähigkeit des be- 
treffenden Materials aus für jenen Vorgang, dem es dienen soll. 

_ Der dritte Weg wird geboten durch die Betrachtung der mecha- 
nischen Veränderungen, welchen das Getreidekorn und das Mebl infolge 
der stofflichen bezw. der enzymatischen Vorgänge unterliegt, und die 
mechanische Beschaffenheit ist wiederum abhängig von der Zusammen- 
setzung der vorhandenen Stoffe und von der Art ihrer Verteilung. 

2. Wenn man diese drei Seiten des Problems gebührend berück- 
sichtigt, wird man auch allmählich erkennen, warum einzelne Ge- 
treidesorten verbacken werden können, andere nicht, warum der 


der Temperatur, des Lichts u. s. w. genau regulieren lassen, sind ein- 
wandsfreie Ergebnisse zu erreichen. 

Hier sei noch bemerkt, dafs ein feuchtes Klima, bei welchem der 
Reifezustand des Getreides hinausgeschoben wird, keineswegs stets als 
ein Nachteil anzusehen ist. Im Gegenteil, die Ausbeute ist innerhalb 
gewisser Grenzen grölser als in trockenen Klimaten, weil die reich- 
liche Wassergegenwart den Stoffwechsel und auch den Aufbau be- 
fördert. Mürbe Weizen entwickeln sich vorzugsweise in feuchten 
Klimaten und geben eine grofsere Ernteausbeute als glasige Weizen. 

Es handelt sich aber darum, dem Getreide solche Düngungsver- 
hältnisse zu bieten und es nach der Ernte so zu behandeln, dafs es 
neben dieser hohen Ausbeute auch die genügende Backfähigkeit auf- 
weist. Eine übermälsig hohe Backfähigkeit ist nicht erforderlich. 

Hier ist also der Forschung ein umfangreicher Gegenstand ge- 
boten. Insbesondere wird es erforderlich sein, die Unterschiede in der 
Ernteausbeute und in der Backfähigkeit feuchter und trockener Jahr- 


gänge zu beobachten. Denn es ist klar, dals eine nasse Ernte ein 
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ganz anderes Mehl liefern wird, als eine trockene. Die dabei auf- 
tretenden Verschiedenheiten und Veränderungen aufzuklären, ist eine 
wichtige Aufgabe. Ferner ist wichtig, Mittel zu finden, welche die 
mit der ungünstigen Witterung verbundenen Schädigungen rückgängig 
machen können. 

Das wichtigste, hier in Frage kommende Mittel ist zweifellos die 
Wasserentziehung aus dem Getreide, um die damit zu erzielende Be- 
schleunigung des Nachreifeprozesses herbeizuführen. 

Auch auf Mehl, welches längere Zeit aufbewahrt werden soll, 
wirkt die Wasserentziehung günstig. Man hat bemerkt, dafs alte 
Mehle im allgemeinen eine bessere Backfähigkeit besitzen, und das ist 
wahrscheinlich darauf zurückzuführen, dafs die Eiweifsstoffe im Laufe 
der Zeit unter Wasserabgabe sogen. Kondensationen bilden. Diese 
kondensierten Stoffe verleihen dem Mehle vermutlich eine gréfsere 
Wasseraufnahmefähigkeit und eine gröfsere Steifigkeit, als die weniger 
kondensierten Verbindungen. Die Gegenwart des Wassers verhindert 
die Kondensation und damit auch die Verbesserung der Backfähigkeit. 

Ferner ist wahrscheinlich, dafs der Sauerstoffaufnahme und der 
Kohlensäureabgabe und dem dadurch bedingten Zustande des Materials 
ebenfalls eine gewisse Bedeutung beizulegen ist. 

Endlich aber sind im Korn die vorher erwähnten Enzyme vor- 
handen, welche bei Gegenwart des Wassers ihre zerstörende Wirkung 
entfalten können, indem sie die kondensierten Stoffe abbauen, 
zerlegen und somit die Backfähigkeit herabsetzen. Aber die 
Schädigung erfolgt nicht sofort, sondern sie gebraucht Zeit, 
denn sie steht wahrscheinlich in einem gewissen Zusammenhange 
mit der Atmung, die nicht nur im Getreide, sondern auch im 
Mehl stattfindet. Dieser Atmungsprozefs ist vermutlich ein 
geregelter enzymatischer Vorgang. 

Jedes Getreide atmet also, d. b. unter Bildung von Wasser 
und Kohlensäure wird Material zerstört und zwar umsomehr, 
je wärmer das Getreide lagert und je mehr Feuchtigkeit es 
besitzt. 

Die Trocknung von Getreide würde daher im weitesten Um- 
fange für die deutsche Landwirtschaft eine sehr segensreiche 
Malsregel sein. 

Zunächst aber wäre eine Aufklärung darüber, welches denn 
nun die durch den Trocknungsprozefs erzeugten Veränderungen 
sind, die eine so wichtige Verbesserung erzielen, von grolser 
Bedeutung für die Praxis. 

Ferner würde sich auch für die auffallende Tatsache, dafs 
man einem feuchten und wenig Backfähigkeit besitzenden Ge- 
treide immer sehr bedeutende Mengen naturtrockenes Getreide 
von guter Backfähigkeit hinzusetzen mufs, eine plausible Er- 
klärung nur durch eingehende Forschung an einer geeigneten 
Anstalt geben lassen. (Schlufs folgt.) 


Gärungsindasteie 
Kohlensänre- und Kälteindustrie. 


Moderne Natureis-Kühlanlage 
von Peter Stahl in Nürnberg. 
(Mit Abbildung, Fig. 105.) 
Nachdruck verboten. 

Mit Unrecht wird öfters die Natureis-Kühlanlage als eine veraltete 
Erfindung bezeichnet, welche einen forcierten Kellerbetrieb nicht zu- 
lasse. Eine solche Ansicht wird meistens nur die Folge von un- 
günstigen Betriebserscheinungen sein, die in einem mangelnden Schutz 
gegen Wärmezudrang sowohl zu dem Eisbehälter als auch zu dem 
Kühlraum ihre Ursache haben. 

Die Entstehung, Verbreitung und Wahrnehmung der Wärme ist 
so mannigfacher Art, dafs eine gründliche Berücksichtigung aller dies- 
bezüglichen Naturvorgänge gerade bei der Herstellung von Kühl- 
räumen die erste Vorbedingung ist. Neben der Wahl und Anwendung 
des geeigneten Baumaterials zur äufseren Isolierung bildet aber bei 
einer Natureis- Kühlanlage namentlich die Ausniitzung der im Eis- 
behälter aufgespeicherten Kältemengen einen höchst wichtigen Faktor. 
Das Geheimnis dieser Kälteausnutzung liegt in einer intensiven, aus- 
giebigen und sicher wirkenden Ventilation, die den Austausch zwischen 
der kälteren Luft des Eisbehälters und der wärmeren des zu kühlenden 
Kellerraums zu bewerkstelligen hat. Je rascher dieser Luftaustausch 
von statten geht, desto grölser ist seine Kühlwirkung. Neben der Her- 
stellung trockener Wände im Eisbehälter mufs unbedingt auch dafür 
gesorgt werden, dafs dessen Kühlluft einen geringen, relativen Feuch- 
tigkeitsgehalt hat. 

Diese Aufgabe fällt ausschliefslich einer normalen, regulierbaren 
Ventilation zu, die hauptsächlich folgenden Zwecken zu dienen hat: 

1. Schaffung reiner, trockener Luft im Kühlraum, weil reine 
Luft stets leichter abzukühlen ist als gasige oder feuchte: 
Selbsttätige Beseitigung der warmen Luft und Wiederab- 
kühlung derselben ; 
Erhaltung reiner Luft im Eisbehälter zur besseren Konser- 
vierung des Eises und zur äufsersten Ausnützung des im 
Eise enthaltenen Kiibleffektes, weil feuchte und gasige Luft 
im Eiskeller selbst namhafte Mengen Eis konsumiert. 

Diese dreifache Aufgabe zu lösen, ist die von dem Brauerei- 
ingenieur Peter Stahl in Nürnberg unter eingehender Berück- 


2. 
3. 


sichtigung aller Wärmevorgänge konstruierte Obereis-Anlage bestimmt, 
die in Fig. 105 dargestellt ist. Auf verhältnismäfsig kleiner Grund- 
fläche ist eine geräumige Lagerkellerei L mit darüber liegendem Gär- 
keller б, dem Würzekühlraum W und dem Kiblschiffraum К derartig 
angeordnet, dafs die verschiedenen Arbeiten der Bierbehandlung vom 
Kühlschiffraum bis zum Lagerfals іп bequemster Weise vorgenommen 
werden können. Der möglichst in der Mitte angelegte Eisraum E 
bewirkt die Abkühlung der drei Lagerkellerabteilungen und des Gär- 
kellers und gestattet die direkte Eisentnahme vom Bedarfsort aus 
zwecks Abkühlung der Würze oder auch zur Bottichkühlung. Aufser- 
dem ist aber für die Kühlung der Würze und der Bottiche eine Ein- 
richtung vorgesehen, welche eine direkte Kühlung durch Hindurch- 
leiten vom aufgefangenen Schmelzwasser aus dem Eiskeller gestattet. 
Das gesamte, vorher quantitativ berechnete Schmelzwasser wird in 
einem Sammelbassin aufgefangen und dabei durch eigens hierzu kon- 
struierte, schlammabsondernde Einlaufkästen gereinigt. Von diesem 
Sammelbassin aus, das so plaziert ist, dafs das gesammelte Wasser 
nicht nennenswerte Wärmemengen aufnimmt, hebt eine Pumpe, deren 
Saugleitung mit einem fein verzinnten Drahtfilter verseben ist, das 
Schmelzwasser in ein an der Decke des Eisbehälters angebrachtes 
Reservoir R, damit es von hier aus zum Kühlen Verwendung finden kann. 
Gegenüber dem sonst üblichen, umständlichen Bereiten von Eistrasser 


Fig. 105. Moderne Natureis-Kühlanlage von Peter Stahl in Nürnberg. 


und Einsetzen von Schwimmern in die Bottiche ist diese einfache Art 
des Würze- und Bottichkühlens natürlich sehr bequem. Die Keller- 
anlage zeichnet sich dadurch von sonstigen Obereiskonstruktionen aus, 
dafs als Decke der Lagerkeller kein I-Trägergewölbe, sondern ein 
massives Tonnengewölbe und darüber eine ganz ansehnliche Auffüllung 
verwendet sind, und zwar zu dem Zweck, neben einer stabilen Unter- 
lage für diese Last eine trockene Kellerdecke herzustellen. Wie Stahl 
selbst angibt, giefst er die Fugen des Tonnengewölbes mit dünnem 
Zementmörtel aus, um sie zu schliefsen und wasserdicht zu gestalten: 
alsdann überzieht er das Gewölbe mit einer Knetlehmschicht. Darauf 
folgt eine isolierende Auffüllung oder liegende Korkplattenschicht, 
wenn am Höhenmalse gespart werden muls, und darüber ein fettes 
Asphaltpflaster mit solider Betonunterlage, wobei die Kiesmischung 
durch Bimsstücke oder Hochofenschlacke ersetzt wird. Das Pflaster 
wird sehr glatt gehalten und erhält ein Gefälle, welches jedes Stehen- 
bleiben von: Wasser auaschliefst. Zwischen Pflaster und dem Eisrost 
aus imprägniertem Rundholz, das auf freitragenden I- Trägern гаће, 
ist eine Luftkammer gebildet, welche die zum Kühlen der Keller 
erforderliche kalte Luft enthält, und von wo aus dieselbe in ent- 
sprechend verteilten Kanälen mit regulierbaren Verschlüssen den zu 
kühlenden Räumen zugeführt wird. Die Mündung dieser Kanäle liegt 
unter dem Fafslager, damit eine gleichmälsige Verteilung der aus- 
fliefsenden Kühlluft möglich ist; die Regulierung geschieht durch 
Drosselklappen. Dafs sich die Küblluft auf dem kurzen Weg nicht 
wesentlich erwärmt und infolgedessen die denkbar niedrigsten Tempe- 
raturen in den gekühlten Räumen zu schaffen vermag, ist leicht ver- 
ständlich. Die Abführung der überschüssigen wärmeren Luft des Kühl- 
raumes wird durch über das Gewölbe verteilte Öffnungen bewirkt. 
Diese wärmere Luft wird in einem Kanal über der Gewölbedecke 
hinweg durch einen senkrechten Kamin entweder ins Freie geleitet 
oder von oben wieder in den Eiskeller direkt über den Eisstock 
zurückgeführt, wo sie sich von neuem abkühlen kann. Durch diesen 
ständigen Kreislauf ist einesteils eine sicher wirkende Abkühlung des 
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Kihlraumes, andernteils eine relativ trockene Kellerluft geschaffen, 
da Feuchtigkeit und Niederschlag in so sorgfaltig eingerichteten Kis- 
anlagen in Verbindung mit einer selbsttätigen Ventilation so gut wie 
ausgeschlossen sind. 

Die dargestellte Kühlanlage verbindet mit dieser leicht zu be- 
dienenden Ventilationseinrichtung, welche sowohl Kühlung der Keller 
im Sommer als auch Lufterneuerung bei Auftreten von schlechter 
Luft durch Aspiration bewirkt, eine weitere, nicht minder wichtige 
Ventilation des Eisbehälters, wodurch ein Auftreten von Dunst im 
Eisraum mit feuchtem Wandniederschlag vermieden bleibt. Dafs 
daneben gute Isolierung aller Umfassungswände, Böden und Decken 
sowie aller Luftleitungskanäle als bedingt vorausgesetzt wird, ist 
selbstverständlich, weil nur dadurch eine gewisse Unabhängigkeit von 
Nebenumständen und damit Betriebssicherheit gewährleistet ist. 


Eis- und Kiihlanlage 
ausgeführt von der Gesellschaft für Lindes Eismaschinen, A.-G. 
in Wiesbaden. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 
[Sehlufs.) Nachdruck verboten. 
Іп der letzten Nummer der „Technischen Rundschau“ war an 
Hand der Tafel 7 die Auordaung der Apparate und Rohrverbindungen 
in der von der Gesellschaft fürLindes Eismaschinen, A.-G. 
in Wiesbaden für Ch. Scheuss in Velica-Plana bei Belgrad 
gebauten Eis- und Kühlanlage beschrieben. Tafel 8 gibt nun 
im wesentlichen die Ausführung der beiden Fleischkühlräume D, D, 
wieder, die direkt unter dem Apparateraum C und dem Wohnraum 
F gelegen, je eine Grundfläche von 65 ym aufweisen. 
Zunächst sind Fig. 1-1-8 der Tafel 8 weitere Darstellungen des 


Besondere Sorgfalt ist auf die notwendige Isolation der Kühl- 
räume und Kälteleitungen gelegt; letztere haben eine doppelte Kork- 
verschalung, während die ersteren mit gewölbten, durch Aufschüt- 
tungen geschützten Decken versehen und an den Mauern mit Isolier- 
schichten verkleidet sind. Diese in Spezialkitt verlegten und mit 
Zement verputzten Korksteinschichten sind an den Seitenwänden 
100 mm stark, während unten zwei 60 mm starke Schichten Kork- 
stein mit 30 mm dickem Zementestrich angeordnet sind. 

Die Kühlräume dieser Anlage sind also offenbar nach den neuesten 
Erfahrungen auf diesem Gebiete eingerichtet und so nicht allein zur 
Konservierung des aufbewahrten Fleisches bestimmt, sondern es findet 
hier auch eine Verbesserung der Qualität desselben statt. Gerade 
bei Anwendung der künstlichen Luftkühlung werden, wenn die Ein- 
richtungen entsprechend getroffen sind, alle Fäulnis bewirkenden Ein- 
flüsse abgehalten, und die kalte, stets trockene Zirkulationsluft be- 
günstigt die Schmackhaftigkeit des Fleisches in jeder Hinsicht. 


Neue Flaschenfüllerei 
| der Calgary Brewing & Malting Co. in Calgary, Alberta, Kanada. 
(Mit Abbildung, Fig. 106.) Nachdruck verboten. 

Die Calgary Brewing & Malting Co. in Calgary, Al- 
berta, Kanada, baute in jüngster Zeit eine neue Flaschenfüllerei, 
über deren in Fig. 106 schematisch dargestellte Einrichtung wir der 
„American Brewer’s Review‘ das Folgende entnehmen. 

Bei dem von dem Architekt B. Barthel in Chicago stammen- 
den Entwurf dieser Neuanlage war das Bestreben darauf gerichtet, 
sie möglichst einheitlich, leistungsfähig und ökonomisch einzurichten 
! und zugleich auf eine künftige Vergrölserung entsprechend Rücksicht 
! zu nehmen. Das einstöckige Gebäude bedeckt eine Fläche von ca. 32 m 


Eisgeneratorraums B, aus denen speziell die Anordnung des Gene- 
rators 1 mit den an dem Kran z, hängenden Zellen sowie des Füll- 
apparates 1, für die letzteren zu erkennen ist. Ist eine Zellenreihe ge- 
füllt, so wird sie in die kalte Sohle des Generators 1 hinabgelassen 
und der Kran nach dem andern Ende des Generators gefahren, um 
eine durchgefrorene Reihe Zellen zu entnehmen. Diese wird alsdann 
über das Auftaugefäfs 1,, ein durch eine Dampfschlange beheiztes 
Wasserbassin, geführt und in dieses eingetaucht, wobei durch das warme 
Wasser sich die Eisblöcke von den Zellenwandungen loslésen. Hier- 
auf werden diese Zellen durch den Kran angehoben und nach dem 
Kippapparat gebracht, der bei entsprechendem Nachlassen der Kran- 
kette ein Umlegen und Ausschütten der Eisblöcke bewirkt, die dann 
auf einer in Fig. 3 ersichtlichen Rutsche in den Eiskeller E befördert 
werden. Die Anlage ist für Herstellung von 7000 kg Eis pro 24 Stun- 
den in Blöcken von je 13 kg Gewicht eingerichtet. 

Die Fleischkühlräume D, D, sind mit Luftkühlung versehen, wo- 
bei von dem im Raum C aufgestellten Luftkühler v aus trockene 
kalte Luft mittels eines Ventilators o, durch die Druckkanäle x, x,, x, 
in die Kühlräume eingeführt sind. Da diese Luft, nachdem sie sich 
in diesen Räumen erwärmt hat, in den Saugleitungen у, y,, уз be- 
ständig abgeführt wird, so findet ein fortwährender Luftwechsel statt; 
das zu kühlende Fleisch ist also einer stets trockenen und kalten Luft 
ausgesetzt und wird auf diese Weise frisch erhalten. 

Der Luftkühlapparat v ist nach dem System der Röhrenkühler 
mit Salzwasserzirkulation gebaut, dem die Sohle durch eine Zirku- 
lationspumpe zugeführt wird, welche zugleich auch die in dem Eis- 
keller E an der Decke angeordneten Salzwasserrohre speist. 

Fig. 5 zeigt die Ansicht des Druckkanals im Fleischkühlraum D,, 
Fig. 6 diejenige des Saugkanals im Boden D. Auf ihrem Wege durch 
die Kühlräume sind die Saug- und Druckkanäle mit mehreren Off- 
nungen versehen, die, mit regulierbaren Schiebern ausgerüstet, eine 
den jeweiligen Bedürfnissen an den einzelnen Plätzen der Kühlräume 
entsprechende Einstellung der Luftzuführung ermöglichen. In diesen 
Kühlräumen wird das Fleisch innerhalb 12-15 Stunden auf ca. 3° 
gekühlt; soll dasselbe zur längeren Aufbewahrung hier verbleiben, so 
wird die Temperatur beständig auf 2--5° erhalten und das Fleisch 
kann 6-8 Wochen und auch noch länger ohne Nachteile für Aussehen 
und Qualität aufbewahrt werden. 


Länge und ca. 18 m Breite und ist für zwei komplette Flaschenfüllereien 
mit einer Leistungsfähigkeit von je 100 Barrel pro Tag berechnet. 

Jede dieser Einrichtungen umfalst eine automatische Flaschen- 
weichmaschine b, System Goldman, zwei Eick-Waschmaschinen c, d, 
zwei fahrbare Spülmaschinen e, zwei drehbare Abtropfkarren f, zwei 
nach Konstruktion Henes & Keller gebaute Füllmaschinen g, zwei 
Ermold Korkmaschinen h, einen Goldman Pasteurisierapparat i und 
vier von der Bottlers Machinery Co. gelieferte Etikettiermaschinen k. 
Zu beiden Seiten des Gebäudes sind Gleise verlegt. 

Mit diesen eben aufgeführten Einrichtungen gestaltet sich der Be- 
trieb dieser Anlage folgendermafsen: Die von den Abnehmern zurück- 

ереһепеп Flaschen werden am rechten Ende des Gebäudes aus den 

aggons entnommen, auf einen dort angeordneten Plattform-Eleva- 
tor a gebracht und mit Hilfe desselben in das Erdgeschofs herabge- 
lassen. Flaschen, die sofort gebraucht werden, bleiben oben, werden 
in Eick-Körbe gestellt und nach дег Weichmaschine b befördert, die 
so angeordnet ist, dafs sie auch im Erdgeschols bedient werden kann. 
Durch einen Transporteur werden die geweichten Flaschen nach dem 
oberen Stockwerk gebracht, wo die vollen Körbe abgenommen und 
auf dem Schiebebrett der Eick-Waschmaschine о resp. d zugeführt 
werden. Hier erfolgt das gründliche Waschen der Flaschen, die als- 
dann an eine der fahrbaren Spülmaschinen e abgegeben und nach dem 
Ausspülen weiter geschoben werden, um auf dem drehbaren Karren f 
abzutropfen. Von hier aus gelangen die gereinigten Flaschen nach 
der Füllmaschine g, werden dann auf der Korkmaschine h verkorkt 
und in Körben in die Pasteurisiermaschine i transportiert, die sie an 
eine der Etikettiermaschinen k abliefert. In dem Raum o werden die 
gefüllten Flaschen verpackt und versandt. 

Der Antrieb der in dieser Anlage installierten Maschinen erfolgt 
von einer durch den 12 PS-Motor n bewegten Transmission n, aus. 
Heifses und kaltes Wasser, Dampf und Elektrizität: werden aus der 
zugehörigen Brauerei durch einen Tunnel dem Flaschenfüllgebäude 
zugeleitet. Letzteres ist mit Heifsluftheizung versehen, und zwar wird 
die heifse Luft von den im Erdgeschofs angeordneten Heizschlangen m 
aus mittels Ventilatoren m, durch die Heizrohre nach oben geführt 
und hier in üblicher Weise verteilt. 

In der Nordwand des Gebäudes sind drei Türen für die Verbin- 
dung mit dem Bahngleise vorgesehen, die Westwand enthält eine 
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Tür für das Lokalgeschaft und die Beförderung kleinerer Aufträge. Ahnlich konstruiert ist das Rohsaftfilter von der Maschinenbau- 
Die das Bier aus den Spanfässern der Brauerei nach der Flaschen- | Aktiengesellschaft vorm. Breitfeld, Danék & Co. Es be- 
füllerei liefernde Leitung ist in dem erwähnten Verbindungstunnel | steht aus einem zylindrischen, oben offenen Gefäls mit konischem Unter- 
zwischen beiden Gebäuden verlegt. teil und Doppelsiebboden. Auf letzterem wird ein geeigneter Filterstoff 
Das Gebäude der Flaschenfüllerei selbst ist sehr einfach gehalten, | (Holzwolle, Spreu, Filz eto.) ausgebreitet und darüber ein zweites Sieb 
unter besonderer Berücksichtigung vollkommener Feuersicherheit. Der | gelegt, das durch eine Druckschraube mehr oder weniger dem unteren 
Flur des Erdgeschosses ist aus Kunststein; im oberen Stock sind aus | Sieb genähert werden kann und dadurch den Filterstoff nach Bedarf zu- 
demselben Material gefertigte Bögen zwischen Stahlträgern mit As- | sammendrückt. Die durch die Filtereinlage abgeschiedenen Rückstände 
phaltbedeckung angeordnet. Da die Temperatur in Calgary im Winter | werden durch eine unten am Konus befindliche Ablafséffnung entfernt. 
nicht selten bis auf —45° F sinkt und so durch Kondensation an dem Eine Variation dieser Konstruktion besteht darin, dafs die Filter- 
Dach und den Mauern Schwierigkeiten entstehen, sind die Mauern | einlagen aus messingenem Wellblech hergestellt und mit feinem 
mit einer 4" starken, in einem Abstand von 2" angeordneten Back- | Messinggewebe überzogen werden. Zur Entfernung der sich in dem 
steinmauer bedeckt, d. h. durch 2” starke Luftschichten umgeben. | konischen Unterteil ansammelnden Pülpe wird zunächst der Saft durch 
An dem Dach sind metallene, mit Portlandzement verkleidete Latten | einen Ablafshahn, unter dessen Öffnung sich eine Siebeinlage befindet, 
derart angebracht, dafs zwischen dem Zement und dem aus Cinder- | abgezogen, worauf die Pülpe mittels einer kleinen Transportschnecke 
Concrete hergestellten Dachgewölbe ein 8" starker Luftraum bleibt. | in den dafür bestimmten Ablafsstutzen befördert wird. 
Die Feuster des Gebäudes bestehen aus geripptem Glas, welches das Kuffner verwendet ein zylindrisches, unten in einen Konus aus- 
direkte Sonnenlicht nicht durchläfst, das Licht aber besser diffundiert. | laufendes Gefäls, das zwei Rohrböden enthält, in welche Siebrohre 
eingehängt oder eingeschoben werden. Der Saft passiert die Sieb- 
rohre von innen nach aulsen, und die Pülpe sammelt sich im Konus 


1 itweilig abgel ird. 
Stärke- and Zuckerindustrie. ER “Gleishzeitig werden nach Abnahme des oberen Verschlufsdeckels 
die Siebrohre mit Bürsten durchfahren und mit Wasser ausgespült. 


Fleischwaren- und Xouservenindustrie. Bei dem Eiweilsfänger nach Braunbeck-Wannieck werden 


аруа. leinene Filtertiicher, die an der Oberfläche aufgerauht sind ` por An- 
d wendun ebracht. Der Apparat besteht aus einem rechteckigen 
Die mechanischen Behelfe bei der Saftreinigung. Kasten nit schiefem Boden and einem durch einen Kautschukring ab- 
(Mit Abbildungen, Fig. 107 u. 108.) zudichtenden Klappdeckel. In den Kasten ist ca. 150 mm vom oberen 
Nachdruck verboten. Rande eine Platte mit Schlitzen eingeschraubt, durch welche die mit 
Die Saftreinigung ist ein wichtiger Faktor in der Zuckerfabri- | dem Filterstoff überzogenen Einlagen durchgesteckt werden. Die- 
kation. Je reiner die Säfte sind, die zum Verkochen kommen, um во | selben werden durch zwei T-Eisen niedergehalten und dichten, da 
rölsere Ausbeute an erstem Produkt wird erzielt. Es sind aus diesem | die Säcke oben eine Wulst haben, so von selbst ab. 
runde die mannigfachsten Versuche gemacht worden, die Reinigung Ebenfalls mit Filtertüchern ist der Filterapparat von Napravil 
der Säfte möglichst gründlich durchzuführen, und besonders die Vor- | ausgestattet. In demselben befinden sich zwei konzentrisch ange- 
richtungen zur mechanischen Saftreinigung haben den Erfindern ein | ordnete Siebzylinder, in die 
reiches Arbeitsfeld geliefert. Von Interesse ist deshalb eine Zusammen- | passende Filtersäcke einge- 
stellung, welche A.Gröger, Prerau, in der „Österr.-Ung. Zeitschr. | legt sind, die von dem Saft 
f. Zuckerindustrie und Landwirtschaft“ veröffentlicht, und deren Inhalt | von innen nach aufsen 
im nachstehenden kurz wiedergegeben sei. durchflossen werden. Die 
Die mechanische Saftreinigung scheidet sich in verschiedene Ab- | Reinigung der Filter findet 
schnitte. Zunächst handelt es sich um die Verbesserung des Roh- | viermal täglich statt, und 
saftes darch Entfernung der in ihm enthaltenen festen Bestandteile, | wird zuerst der innere Lein- - 
wozu die sogen. Pülpe- und Eiweilsfänger dienen. Dieselben sind meist | wandsack herausgezogen 
ziemlich einfacher Konstruktion und basieren darauf, dafs die festen | und durch einen neuen er- 
Bestandteile durch ein geeignetes Sieb y. durch ers: sate hin- fotat, worauf cane aer 
durchgehen, zurückgehalten werden. Von den mannigfaltigen Varia- | äufsere ausgewechselt wird, ы” ER ‘ech A 
tionen, die im Laufe der Zeit entstanden sind, seien folgende erwähnt. | во dafs keine Unterbrechung ee редеа Баа 
Der Pülpefänger von Lintz besteht aus einer | des Betriebes stattfindet. 
Siebtrommel, die sich in einem Kasten dreht. Der | Die Reinigung der Siebzylinder selbst ist nur wöchentlich einmal erfor- 
Saft gelangt von aufsen in das Innere der Trommel, | derlich, zu welchem Zweck sie mittels Ketten aushebbar angeordnet sind. 
von wo aus er mittels Schöpfarmen durch die hohle Schwager stellt die Filterfläche in der Weise her, dafs eine 
Achse entfernt wird. Die sich im Kasten ansammeln- | Anzahl konzentrischer Siebkegel mit abwechselnd aufwärts und ab- 
den Fasern werden zeitweilig durch eine Öffnung | wärts gerichteter Verjüngung durch die Verbindung ihrer Schnitt- 
entleert und zum Rübenbrei zurückgegeben. kanten Siebkegelfalten bilden. In dem Ablafsrohr am unteren Teile 
Eine Verbesserung dieser primitiven Einrichtung | des Konus sind zwei Wasserschieber angebracht, von denen der obere 
bildet die Ausführung von Ritter-Skoda. Die | geöffnet ist. Die niedersinkenden, festen Bestandteile sammeln sich 
Siebtrommel wird durch eine mittels eines be- | in dem Rohre zwischen den beiden Schiebern an und werden zeit- 
schwerten Hebels angedrückte Bürste kontinuierlich | weilig ohne Unterbrechung der Filtration dadurch entfernt, dafs man | 
rein erhalten, während die durch die letzteren ab- | den oberen Schieber schliefst und den unteren bei gleichzeitigem 
estreiften Verunreinigungen fortlaufend durch eine ffnen eines Lufthahnes aufmacht. 
lechrinne entfernt werden, so dafs die Arbeit un- Die Filtereinrichtung von Melichar ist insofern abweichend von 
unterbrochen vor sich geht. den vorstehend beschriebenen, als die Reinigung der Siebflächen und 
RB Der Pülpefänger von Pillhardt besteht aus | die Entfernung der abgeschiedenen festen Bestandteile durch den Saft 
he Баре einem senkrechten, rotierenden Siebzylinder, in den | selbst erfolgt. In einem Gefäls aus Eisenblech befindet sich eine Sieb- 
bei der Saftreinigung. Ger Saft von aufsen eingeprefst und axial abgeführt | wand von beliebiger Form. Der Saft tritt im Boden des Gefafses 
wird. Die Drehung des Zylinders wird dadurch her- | ein, durchströmt das Sieb von aufsen nach innen und fliefet durch ein 
vorgebracht, dafs der Saft durch ein mit der Welle fest verbundenes | zentrales, unteres Rohr durch einen Kalorisator in das Mefsgefafs. 
Reaktionsrad zuströmt, während ein fester Abstreicher von der äufse- | Nach vollendetem Saftabzug wird das Ventil zum Melsgefäls ge- 
ren Fläche des Zylinders die anhaftenden Schnitzel- und Pülpeteilchen | schlossen, jedoch weiter abgetrieben, bis das Filter voll Saft ist, der 
wegnimmt. nun mit zum Untertreiben des frisch angestellten Diffuseurs benutzt 
Eine sehr einfache und weit verbreitete Einrichtung von Wagner | wird. Hierdurch gelangen alle im Filter zurückbleibenden Schnitzel- 
besteht darin, dafs in der Rohrleitung zwischen Batterie und Mefs- | teile in die Batterie zurück, und es erfolgt durch die aus dem Innen- 
gefäls ein Siebzylinder eingeschaltet wird, der Schnitzel und Fasern | raum nach aufsen entstehende Strömung eine selbsttätige Reinigung 
zurückhält und regelmäfsig nach Verlauf einiger Stunden ausgewechselt | der Filterfläche. Aufserdem wird der zum Untertreiben dienende Saft 
wird. Durch Ineinanderstellen mehrerer verschieden gelochter Sieb- ; beim Durchgang durch den Kalorisator entsprechend erwärmt. 
kästen wird bewirkt, dals der Saft Abteilungen von zunehmender Eger konstruiert sein Filter in der Weise, dafs er ein vier- 
Siebfläche und abnehmender Maschenweite durchfliefsen ти. eckiges Gefäls durch eine Zwischenwand in zwei gleiche Abteilungen 
Bei der Konstruktion von Mik tritt der Rohsaft von unten in | teilt, die abwechselnd arbeiten. In jeder Abteilung sind vierzehn 
einen stehenden Zylinder ein. Die Pülpe steigt unter der Einwirkung | Filtertaschen aus messingnem Zentrifugensieb parallel eingehängt, 
der Saftströmung nach oben, füllt allmählich den Innenraum aus und | deren Sammelrohre mit ihrem offenen Ende in ein gemeinschaftliches 
wird schliefslich durch ein am Deckel angebrachtes Rohr in einen | Ableitungsrohr münden. Der Saft tritt unten durch einen seitlichen 
frisch gefüllten Diffuseur gedrückt. Stutzen ein und passiert die Filtertaschen von aufsen nach innen. Die 
Das Bestreben, eine möglichst grofse Siebfläche auf kleinem Raum an den Siebflächen sich ansetzende Pülpeschicht wirkt als mechanisches 
unterzubringen, führte zu der durch Fig. 107 schematisch dargestellten ` Filter für feine Zellulosefasern, Pektinstoffe und koaguliertes Eiweifs. 
Konstruktion von Frano. Derselbe ordnet zwei konzentrische Sieb- | Nach dem Abstellen der einen Hälfte wird der in derselben enthaltene 
zylinder a und b an. Saft nebst der abgeschiedenen Pülpe in den frisch gefüllten Diffuseur 
Ein Gefafs mit einem beweglichen Siebzwischenboden verwenden | abgelassen, während die Filtertaschen durch Einlassen von heifsem 
Gebr. Forstreuter. Das Gefäls wird von dem Safte von unten | Brüdenwasser und Abspritzen mit solchem von aufsen gereinigt wer- 
nach oben durchflossen und das Sieb durch ein Rüttelwerk in stofsweise | den, ohne dafs sie herausgenommen zu werden brauchen. Während 
Bewegung versetzt, damit die an der Unterseite anhaftenden Pülpe- | der Reinigungsperiode befindet sich die andere Hälfte des Apparates 
teilchen sich loslösen. in Tätigkeit. 
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Bei dem Müllerschen Pülpefänger passiert der Saft einen Sieb- 
zylinder von innen nach aufsen. Die Spindel des Ventiles, welche den 
Bodenverschlufs bewirkt, geht durch den Siebzylinder hindurch und 
trägt eine dessen Inneres streifende Spirale, die beim Öffnen des 
Ventiles die Siebfläche selbsttätig reinigt. Eine Abart der Konstruktion 
besteht darin, dafs innerhalb des Siebzylinders eine Gufsspirale ange- 
bracht ist, und Ein- und Ausströmung des Saftes tangential erfolgen. 
Hierdurch wird eine Wirbelbewegung des strömenden Saftes erzielt, 
infolge deren sich alle mitgeführten festen Körper um die vertikale 
Drehachse sammeln, von der Siebwand ferngehalten und von dem 
nach unten verlangsamten Strom weitergeführt werden, bis sie unter- 
halb der Spirale in dem dazu vorgesehenen Absetzraume zur Ruhe 
gelangen. Aus letzterem werden sie nach jeder Diffusion durch ein- 
maliges Anheben eines Klotzventiles abgelassen. 

Bei. der Einrichtung von Claassen werden die Schnitzel in einem 
konischen Siebzylinder aufgefangen, der im Mefsgefäls über der im 
Boden befindlichen Einlauföffnung eingesetzt und von gleicher Höhe 
wie das Melsgefäls selbst ist. Die sich darin ansammelnde Pülpe 
wird jedesmal nach Abfertigung einer Batterie in den neu einge- 
stellten Diffuseur abgelassen und zwar dann, wenn dieser ungefähr 
zur Hälfte mit Schnitzeln gefüllt ist. Es wird hierdurch bezweckt, 
ein Verlegen des Siebes durch die Pülpe zu vermeiden und zu ver- 
hindern, dafs sie sofort wieder zum gröfsten Teil in den Schnitzel- 
fänger zurückgelangt. 

Fig. 108, 1 zeigt den Pülpefänger von May; derselbe besteht aus 
drei schalenförmigen Gefälsen a, В, е; das innere siebförmige dient 
zum Zurückhalten der Verunreinigungen, das mittlere zur Ableitung 
des gereinigten Saftes und das äulsere zur Entfernung der Rückstände; 
dieselben werden mittels eines pendelnden oder rotierenden Reinigers 
fortwährend aus dem Sieb entfernt und in der Richtung des Pfeiles 
in die äufsere Schale übergeworfen. 


Fig. 109 veranschaulicht die praktische Durchführung einer Extrak- 
tionsstation mit Nachzerkleinerungsvorrichtung. Das Reibsel gelangt 
zunächst auf einen oberen Extrakteur BE,, von da auf die Nach- 
zerkleinerungsvorrichtung Km (Kegelmühle) und von dieser auf den 
unteren Extrakteur BE,. Die von beiden Extrakteuren ablaufende 
Rohstärkemilch sammelt sich in dem Bassin SS und wird aus diesem 
durch die Stärkepumpe Sp angesaugt und weiter befördert. Die er- 
schöpfte Pülpe gelangt zunächst in das Sammelbassin PS und wird aus 
diesem durch die Pülpepumpe PP herausgepumpt. Wie aus der Ab- 
bildung ersichtlich, ist eine derartige Anordnung äulserst kompendiös 
und bequem für Bedienung und Beaufsichtigung. 

Über die Konstruktion und den Wert der verschiedenen Nachzer- 
kleinerungsvorrichtungen ist bereits wiederholt berichtet worden. *) 
Es sei deshalb hier nur kurz erwähnt, dafs in den meisten älteren 
Fabriken Mahlgänge zur Nachzerkleinerung vorhanden sind. Es kann 
nicht bestritten werden, dafs dieselben bei sehr sorgfältiger Behandlung 
relativ Gutes leisten; sie haben jedoch den Nachteil, dafs deren 
Behandlung sehr schwierig ist und deshalb die meisten dieser Mahl- 
gänge in ihrer Leistung weit hinter derjenigen zurückbleiben, die man 
von einer guten Nachzerkleinerungsvorrichtung beanspruchen darf. 
Aufserdem verbrauchen sie unverhältnismälsig viel Kraft und zerreifsen, 
wenn friseh geschärft, die Fasern derart, dafs deren Abscheidung auf 
den Siebvorrichtungen Schwierigkeiten bereitet. Sind sie dagegen ab- 
gemahlen, so ist die Zerkleinerung ungenügend, und hieraus ergibt 
sich ohne weiteres ein ungleichmälsiges Resultat der Fabrikation. An 
Versuchen, die Mahlgänge zu ersetzen, hat es deshalb nicht gefehlt, 
doch haben die meisten dieser Versuche ein ungünstiges Resultat 
ergeben; auch findet man die dazu verwendeten Vorrichtungen wie 
Exzelsiormühlen, Breimühlen etc. nur äufserst selten. Als wirklich 
zweckentsprechend und den Mahlgängen in vieler Beziehung überlegen 


Eine Verbesserung dieser Einrichtung besteht darin, 
dafs oberhalb des Zuflufsrohres, wie aus Fig. 108, 2 ersicht- 
lich, eine Prellhaube angebracht ist, welche den Flüssig- 
keitestrom radial ablenkt und auf diese Weise die Rück- 
stände an die Peripherie des Siebkörpers drängt und da- 
durch dessen Boden zu gunsten der Filtrationswirkung 
möglichst frei von ihnen erhält. (Fortsetzung folgt.) 


PP 


Über Anlage und Betrieb der Stärke- 
fabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 
(Mit Abbildung, Fig. 109.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Es ist leicht verständlich, dafs nach dem vorher Ge- 
sagten die Leistung der Doppelreiben unter Umständen 
sehr gut sein, bei unrichtiger und schlechter Behandlung aber auf ein 
Niveau herabsinken kann, das der mangelhaften Leistung einer einfachen 
Reibe entspricht. Wenn deshalb Doppelreiben angeboten werden mit dem 
Versprechen, dafs dieselben in ihrer Leistung eine gewöhnliche Reibe 
zusammen mit dem Mahlgang, der als Nachzerkleinerungsvorrichtung 
dient, ersetzen, so kann dieses Versprechen nur in den allerseltensten 
Fällen auch wirklich erfüllt werden. In 99 von 100 Fällen aber werden 
derartige Doppelreiben keinesfalls das leisten, was man mit einer Reibe 
und einer Nachzerkleinerungsvorrichtung zusammen erzielen kann, во 
dafs sich trotzdem die Aufstellung einer solchen erforderlich macht. 

Wesentlich sicherer als eine Doppelreibe arbeitet eine solche mit 
einer Nachzerkleinerungsvorrichtung, die man gewissermalsen als zwang- 
läufig betrachten kann; hierher gehören die Reiben mit gelochten 
Einsatzblechen, die sich besonders für kleinere Betriebe sehr gut be- 
währt haben. Sie besitzen nur einen Klotz, jedoch ist die Trommel 
nach unten zu durch ein gelochtes Blech abgeschlossen, welches ver- 
hindert, dafs gröbere Teile in die Reibselgrube entweichen können. 
Je nach der Lochung des Bleches wird deshalb stets ein mehr oder 
weniger grolser Teil des Reibsels von der Trommel mit hochgenommen 
und nochmals am Reibklotz vorbeigeführt, bis die erforderliche Feinheit 
erlangt ist. Diese Reiben haben den Vorteil, dafs sie bei kleineren An- 
lagen eine besondere Nachzerkleinerungsvorrichtung entbehrlich machen, 
also Anlage und Betrieb vereinfachen ; sie besitzen dagegen den Nachteil, 
dafs sie viel Kraft beanspruchen, weil das zwischen Trommel und 
Blech befindliche Reibsel gewissermafsen als Bremse wirkt. Immerhin 
kann die Anwendung solcher Reiben für kleinere Anlagen bestens 
empfohlen werden. 

Es existieren noch eine Reihe anderer Konstruktionen von Kartoffel- 
reiben mit Nachzerkleinerungsvorrichtungen, die indessen sämtlich nur 
als Notbehelfe zu bezeichnen sind und deshalb eine weitere Verbreitung 
nicht gefunden haben. Man steht mit Recht heute mehr als je auf 
dem Standpunkt, dafs es rationeller ist, die Kartoffelreibe mehr als 
Vorzerkleinerungsmaschine aufzufassen und deren Leistung durch eine 
besondere Nachzerkleinerungsmaschine zu ergänzen und zu vervoll- 
kommnen. Man trifft die Anordnung dann in der Weise, dafs das 
Reibsel, von der Reibe kommend, zunächst einen Extraktionsapparat 
passiert, darauf durch die Nachzerkleinerungsmaschine geleitet und 
schliefslich auf einem zweiten Extraktionsapparat endgültig ausgewaschen 
wird. Zweckmilsig stehen die Extraktionsapparate dabei senkrecht über- 
einander, wobei sich der Nachzerkleinerungsapparat in ihrer Mitte be- 
findet, so dafs das Reibsel selbsttätig vom oberen Extrakteur durch 
die Nachzerkleinerung dem unteren zuflielst. 


PS 


Fig. 109. Disposition der Extrakteure und Kegelmühlen. 


haben sich nur Uhlands Kegelmühlen bewährt, die sich in vielen, zum 
Teil sehr grofsen Stärkefabriken des In- und Auslandes im Betrieb 


befinden. Sie besitzen den Vorteil, dals sie ein absolut feines Reibsel 
von stets gleichmälsiger Beschaffenheit liefern, keiner besonderen War- 
tung und Nachschärfung der Mahlflächen bedürfen und für eine gegebene 


Leistung nicht die Hälfte der Kraft verbrauchen, wie sie ein Mahlgang 
erfordert. Die Kegelmühlen können deshalb mit Recht als die besten 
Nachzerkleinerungsvorrichtungen gelten, die bis jetzt existieren. 
Jeder einsichtige Fabrikant dürfte wohl heute den Wert einer 
guten Nachzerkleinerung anerkennen und seinen Betrieb danach ein- 
riehten. Trotzdem gibt es immer noch eine sehr grofse Anzahl beson- 
ders kleinerer Stärkefabriken, die der Meinung sind, dafs eine Nach- 
zerkleinerung des Reibsels überflüssig ist, da ja die mit der Pülpe 
zurückbleibende Stärke bei der Verfütterung dem Vieh zu gute kommt. 
Dafs diese Anschauung nicht richtig ist, lafst sich zahlenmälsig nach- 
weisen; denn der Handelswert der Stärke als solche ist ganz bedeutend 
gröfser als der Futterwert derselben, so dafs auch der Landwirt ein 
Interesse daran hat, möglichst viel Stärke aus seinen Kartoffeln zu ziehen. 
Sollte deshalb womöglich jede Stärkefabrik mit einer Nachzer- 
kleinerungsmaschine ausgestattet sein, so genügt es doch nicht, dieselbe 
einfach mitlaufen zu lassen, wie dies vielfach geschieht, ohne sich um 
den Effekt zu kümmern. Es ist vielmehr eine sehr oft zu wiederholende, 
scharfe Kontrolle der Leistung derselben notwendig. Nur in diesem Falle 
wird sich die Ausgabe für die Nachzerkleinerung auch wirklich lohnen 
und eine erhöhte Ausbeute sich fühlbar machen. Die einfachste Kontrolle 
ist die durch den Augenschein, und kann man es durch entsprechende 
bung soweit bringen, dafs man auf diese einfache Weise konstatieren 
kann, ob das Reibsel genügend zerkleinert ist oder nicht. Man tut 
jedoch gut, sich gewissermalsen dadurch selbst zu kontrollieren, dafs 
man von Zeit zu Zeit das Reibsel bezw. die Pülpe auf seinen Stärke- 
gehalt untersuchen läfst, во dafs man unter Berücksichtigung der dabei 
gewonnenen Ziffern einen Anhalt hat, ob die laufend vorgenommene 
Kontrolle auch wirklich den Tatsachen entspricht. Es darf dabei nicht 
übersehen werden, die Beschaffenheit der jeweilig zur Verarbeitung 
gelangenden Kartoffeln mit in Betracht zu ziehen. Die Pülpe einer 
sehr stärkehaltigen Kartoffel wird stets selbst bei guter Zerkleinerung 
etwas mehr Stärke enthalten als diejenige einer stärkearmen Kartoffel, 
so dafs unter Berücksichtigung dieses Umstandes eine Pülpe im ersteren 
Falle als gut zerkleinert gelten kann, welche im letzteren Fall als 
mangelhaft ausgenutzt bezeichnet werden muls. 


*) Vgl. „Techn. Rundsch.“ 1896, Ausg. IV, Heft 4. 


Die erwähnte Kontrolle ist auch deshalb notwendig, um feststellen 
zu können, ob eine etwa konstatierte Minderausbeute gegenüber der 
berechneten auf die Zerkleinerungsapparate, die Extraktionseinrich- 
tungen oder eine sonstige Phase der Fabrikation zurückzuführen ist. 
Man hat es darnach in der Hand, dem unzulänglich arbeitenden Teil 
der Anlage besondere Aufmerksamkeit zu schenken und womöglich 
den Fehler abzustellen. (Fortsetzung folgt.) 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban. 


Schutzvorrichtung 
zur Verhütung des Wickelns der Halme bei Getreide-Mäh- 
maschinen mit seitwärts ablegenden Rechen 
von Otto Gotzmann in Stettin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 110 u. 111.) 

Beim Mähen von Getreide mit seitwärts ablegenden Mähmaschi- 
nen besteht der Übelstand, dafs die von den Rechen emporgehobenen 
Halme in das Getreide fallen und sich in demselben wickeln, wodurch 
der Gang der Maschine beeinträchtigt und vielfach Schaden ange- 
richtet wird. Zur Beseitigung dieses Übelstandes sind schon mehr- 
fach Vorschläge gemacht worden; п. а. hat man den Tragständer hohl 
ausgebildet, so dafs die Antriebsvorrichtung im Inneren desselben 
liegt. In letzter Zeit wurde Otto Gotzmann in Stettin unter 
Nr. 153048 eine Schutzvorrichtung gegen das Wickeln der 


Fig. по. 


Halme an derartigen Mähmaschinen 
patentiert, deren Konstruktion aus 
Fig. 110 u. 111 hervorgeht. 

Diese Vorrichtung, welche auf 
dem Rechenkopf jeder Mähmaschine 
angebracht werden kann, besteht aus 
einer runden oder polygonalen Scheibe, 
Fig. 111, welche auf dem Kopf der 
Mähmaschine gemäls Fig. 110 be- 
festigt wird, beispielsweise mittels 
zweier durch die hierfür vorgesehenen 
Löcher gesteckter Schrauben. Die 
Scheibe ist mit Ausschnitten versehen, 
die den Rechen der Mähmaschine ent- 
sprechen und an deren beiden Seiten- 
rändern sich senkrechte, fächerartige 
Wände erheben. Die obersten Teile 
dieser jeden Ausschnitt begrenzenden 
Fächer sind durch eine Deckwand miteinander verbunden, so dafs die 
Ausschnitte, in welchen sich die Rechen auf- und abbewegen, durch 
die Deckwand und die Seitenfächer nach oben und nach den Seiten 
abgeschlossen sind. Beim Heben der Rechen heben dieselben die 
Deckwände unter Entfaltung der seitlichen Fächerwände entsprechend 
mit an, während beim Senken der Rechen die auf letzteren aufruhen- 
den Deckwande sich durch ihre Eigenschaft unter Zusammenschiebung 
der Fächerwände mitsenken. Bei jeder Lage der Rechen bildet somit 
die Scheibe mit den beweglichen Teilen einen Deckel, der verhütet, 
dafs die von den Rechen emporgehobenen Halme in das sonst unbe- 
deckte Getriebe fallen und sich in demselben wickeln können; diese 
Halme fallen vielmehr auf die Schutzscheibe, von welcher sie sich 
stets leicht entfernen lassen. 

Infolge ihrer Befestigung auf dem Kopf der Mähmaschinen dreht 
sich die aus verzinktem Flachblech hergestellte Schutzvorrichtung mit 
dem Kopf, und die beweglichen Teile folgen stets den Rechenbewe- 
gungen, wobei sie schützend die Antriebsteile verdecken. Die Schutz- 
vorrichtung lälst sich allen verschiedenen Konstruktionen von Rechen- 
köpfen und Flügeln entsprechend herstellen. 


Fig. 111. 

Schutzoorrichtung sur 

Verhütung des Wickeins der Halme bei 
Getreide- Mähmaschinen, 


Fig. 110 u. 111. 
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Cornwalls Getreidesieb 
von der Barnard & Leas Manufacturing Company in Moline. 
(Mit Abbildung, Fig. 112) Nachdruck verboten. 

Das durch Fig. 112 nach Zeichnungen im „American Miller“ ver- 
anschaulichte Sieb soll sowohl zum Reinigen des Roggens und Weizens 
von Spitzen und Abfall, als auch zur Säuberung von Hafer zu brauchen 
sein. Es wird von der Barnard & Leas Manufacturing Com- 
pany in Moline, 
IL, U. 8. A. gebaut 
und besteht aus 
einer Anzahl in 
eigenartiger Weise 
ausgezackterBlech- 
streifen bb,, die . 
auf einem Rahmen . 
a befestigt werden. 
Der Rahmen ist 
abgetreppt, so dals 
das ganze Sieb sich 
als ein System von 
gezahntenTreppen- 
stufen mit sehr 
niedriger Steigung 
darstellt, das von 
den Körnern zu 
durchlaufen ist. 

Als Material für die Kämme bb, ist kalt gewalztes Stahlblech, 
für den Rahmen a hartes Holz benutzt worden. 

Das Sieb ist so in den Weg der Körner einzuschalten, dafs diese 
sich auf den Zahnlücken von Punkt b nach b, zu bewegen; so wird 
jede Stockung sicher verhindert und das Korn selbst vollkommen ge- 
säubert werden. 


Fig. 112. Cornwalls @etreidesieh. 


Federnder Anhängehaken 
der Nolleschen Werke in Weifsenfels а. d. Saale. 
(Mit Abbildung, Fig. 113) 

Die bisher bei Kuhanlegeketten, Halfterketten u. drgl. in Ver- 
wendung stehenden, mit einer Feder versehenen Anhänge- oder Schliefs- 
haken haben den grofsen Nachteil, dafs eine rasche Befreiung der 
Tiere bei Stallbränden, beim Wälzen der Tiere 
und anderen Gelegenheiten, die das schnelle 
Losmachen bedingen, nur unter Schwierig- 
keiten möglich und namentlich bei stark ge- 
spannter Kette oft selbst bei grölster Mühe 
nicht zu erreichen ist. 

Den Nolleschen Werken in Weifsen- 
fels a. d. Saale wurde ein federnder An- 
hängehaken unter D. R.-P. 124302 geschützt, 
der sich selbst bei dem stärksten Zuge leicht 
losmachen läfst und dabei den Vorteil aufweist, 
dafs er keine besondere Feder besitzt, sondern 
dafs der Hakenteil selbst federnd gemacht ist. 

Wie aus Fig. 113 ersichtlich, besteht der 
Haken aus zwei durch eine Niete a oder dergl. 
zusammengehaltenen Schenkeln b aus federn- 
dem Material, deren freie Enden zu Haken c 
ausgeformt sind. Die Federung dieser gleich- 
gestalteten Schenkel, die in solcher Stellung 
aufeinanderliegen, dafs die Haken entgegen- 
gesetzt zueinander gerichtet sind, wird durch 
das Material selbst hervorgerufen. Das Ein- 


haken von Ringen, Ösen u. dergl. in diesen 
federnden Haken geschieht durch einfaches 
Eindrücken der betreffenden Teile zwischen 


Fig. 113. Federnder An- 
hängehaken der Nolleschen 
Werke in Weifsenfels a.d. 5. 


die federnden Enden c. Ebenso leicht erfolgt 

das Aushaken, indem der Ring oder dergl. festgehalten, der Haken 
gedreht und zugleich ein Zug auf denselben ausgeübt wird, wobei 
der Ring an der schrägen Auspressung f abgleitet. Die Auspressung d 
dient zur grölseren Stabilität des Hakens. 


Siebartig durchbrochener, endloser Elevator für Kartoffelernte- 
maschinen von Rich. Zabel in Magdeburg. D.R.-P. 148816. 
Der Elevator besteht aus mehreren Streifen von verschiedener Länge, 
welche so geführt sind, dafs sie auf der Arbeitsseite eine ebene Fläche 
bilden. Die längeren werden beim Rücklauf über besondere Führungs- 
rollen derart geleitet, dafs gröfsere Zwischenräume entstehen, durch 
welche ein bequemes Durchlassen der abgesiebten Masse stattfinden kann. 

Die Rübenerntemaschine von August Fricke inHerberhausen 
bei Gottingen (р. В.-Р. 148 553) kennzeichnet sich dadurch, dafs zunächst 
die federnden, am Umfange eines Rades sitzenden Aushebegabeln, deren 
zwei Zinken in grofsem Breitenabstande in den Boden eindringen, durch 
Anschlag an Führungssohienen bei ihrer Bewegung durch die Erde 
in der Fahrtrichtung schwingen und dann durch anderweitige Schienen 
plötzlich seitlich zusammengedrückt werden, wodurch sie die Rüben 
sicher umfassen und fast senkrecht aus dem Boden heben. Darauf 
öffnen sich die Gabeln wieder nach Anschlag an einen Stift und lassen 


die Rüben fallen. 
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Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 
Landwirtschaft und Gartenbau. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitscaritt entnaltenen Uriginalartikel, Auszuge oder Ubersetzungen, gleicnviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


№. H. Uhland, С. m. b. Н. 


Millerei. 


Einiges tiber Reismiillerei 
unter besonderer Berücksichtigung der Fabrikate 
der Maschinenfabrik Huckauf & Bille in Altona. 
(Mit Abbildungen, Fig. 114-118.) 
[Fortsetzung statt Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Wie schon angedeutet, ist eine der wichtigsten Phasen in der 
Reismüllerei das Schleifen des Reiskornes, um ihm die oftmals ge- 
färbte Haut zu nehmen, und darum hat man der konstruktiven Durch- 
bildung der hierfür erforderlichen Maschinen, der sogen. Schleif- 


gänge, grolse Sorgfalt gewidmet. Das Schleifen des Reiskornes 
geschieht hier zwischen Steinen mit einer Pressung, die gerade 


Luft eingeführt, die sich naturgemäls zwischen die Körner und durch 
die Bespannung der Siebe prefst, wobei sie kühlend und zugleich 
insofern reinigend wirkt, als sie die Siebe fortdauernd offen erhält. 
Das durch die Siebe und einen ringförmigen Kanal gefallene Mehl 
wird durch einen Transportring einer AusAufsöffnung zugeführt, um 
in der schon früher erwähnten Weise weiter behandelt zu werden. 

Die Erneuerung des künstlichen Steinmaterials, mit dem der 
Stein bekleidet ist, geschieht unter Benutzung einer besonderen Lehre, 
die in Form eines einstellbaren Streichbrettes an einem fahrbaren 
Träger befestigt ist. Man bekleidet den auf dem Träger aufgebrachten 
und genau zentrierten Stein zunächst mit dem Deckmaterial, das in 
Form einer Paste vorrätig gehalten wird, und streicht es dann mit- 
tels der Lehre ab, wodurch der gewünschte Konus und Durchmesser 
erhalten wird. 

Um die Steine genau kreisrund zu erhalten, bedient man sich 
der in Fig. 116 wiedergegebenen Schleifeinrichtung. Diese be- 
steht aus einer Spindel und einem auf dieser verschiebbaren Stahl- 
halter, in den der Schleifdiamant oder Stahl eingespannt wird. Die 


Fig. 114. Gldtt- und Poliertrommel con Huckauf 4 Bile in Altona. 


genügt, um die Schale zu entfernen; das Korn selbst wird nicht 
verletzt. 

Der zu diesem Zweck verwendete Schleifgang besteht in der 
Hauptsache aus einem staubdichten Gehäuse aus Stahl und Eisen, in 
dem ein konischer Stein rotiert. Dieser kann in jeder Lage genau 
eingestellt werden und ist auf der arbeitenden Fläche mit einem Be- 
lag aus künstlicher Steinmasse versehen. Um den Umfang des Steines 
legen sich in einem gewissen Abstande eine Anzahl Bremsklötze aus 
Indiagummi; der Raum zwischen diesen bildet ein System von kleinen 
Kammern, die auf den andern beiden Seiten durch den Stein und 
durch Siebe begrenzt werden. Die Bremsklötze sowohl wie die Siebe 
sind genau auf Radius gearbeitet, um sie jederzeit gegeneinander 
auswechseln zu können; aus demselben Grunde sind naturgemäls auch 
ihre Dimensionen genau die gleichen. 

Der Raum zwischen dem Stein und den Bremsklötzen bildet nun 
den eigentlichen Schleifraum, während in den Kammern sich die Ab- 
scheidung des von den Körnern durch das Schleifen entfernten Mehles 
vollzieht. Dadurch, dafs man die Bremsen mehr oder weniger an 
den Stein heranbringt, verändert man das Resultat der Schleifung. 
Der Saugluftstrom wirkt zugleich ventilierend auf den Schleifgang 
selbst und kühlt auch die Körner. Die Ventilationsrohre sind an 
zwei Krümmer angeschlossen, die, einander diametral gegenüber- 
stehend, am Gehäuse des Schleifganges befestigt sind. Um die Venti- 
lation zu verstärken, wird in das Innere der Maschinen von unten 


Spindel führt sich in einer Kulisse und trägt oben ein Vierkant zum 
Aufstecken einer Handkurbel. 

Will man den Apparat benutzen, so wird einer der Bremsklötze 
abgehoben, der Apparat dafür eingesetzt und durch Schrauben in 
seiner Lage festgestellt; dann versetzt man die Kurbel auf der Spin- 
del in Drehung und stellt den Schleifdiamanten ein. Hierauf bringt 
man den Stein von Hand in langsame Rotation und dreht ihn so 
unter entsprechender Nachstellung des Diamanten ab. Letzterer darf 
selbstverständlich nie einen zu starken Span vom Steine abnehmen, 
da er sonst ausgebrochen wird. Man nimmt das Abdrehen erstmalig 
vor, wenn der Stein frisch bekleidet worden war, dann aber bei 
starkem Betrieb in Zeiträumen von ca. vierzehn Tagen. 

ber die Montage des Schleifganges ist noch zu erwähnen, dals 
man den Gang nur dann auf das vorhandene Gebälk aufsetzt, wenn 
dieses sehr kräftig ist; andernfalls verwendet man das in Fig. 115 
angedeutete Gestühl, bestehend aus zwei Gufssäulen und einer Traverse. 
In diese wird das Spurlager für die Königswelle (das Stein- oder 
Mühleisen) eingebaut, wobei Sorge zu tragen ist, dafs man letztere 
vertikal nachstellen kann. Die Welle trägt eine bordlose Riemen- 
scheibe, welche nach Belieben von einer stehenden Welle mittels 
offenen oder von einer liegenden mittels halbgeschränkten Riemens 
angetrieben werden kann. 

Schleifgänge dieses Systems werden von Huckauf & Bülle 
für alle zwischen 2000 und 7000 kg liegenden Stundenleistungen ge- 
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baut. Für Leistungen zwischen 800 und 1500 kg pro Stunde liefert 
die genannte Firma einen Schleifgang auf hölzernem Gestell mit 
Steinen von 0,6 und 0,9 m Durchmesser, berechnet für einen Kraft- 
verbrauch von 5 resp. 8 PS, während die Gänge der ersteren Art 
10425 PS verbrauchen und mit Steinen von 1,25--2,0 m Durch- 
messer arbeiten. Die Tourenzahl nimmt bei beiden Typen mit dem 
Durchmesser des Steines ab und sinkt bei den kleinen Gängen von 
300 auf 240 und bei den grofsen von 190 auf 120 in der Minute. 

Neben den Schleifgängen finden vielfach auch die Schleifstühle 
Anwendung, welche auf den ersten Blick den bekannten Zweiwalzen- 
stühlen der Getreidemüllerei gleichen, sich von diesen jedoch ganz 
wesentlich unterscheiden. Sie werden von Huckauf & Bülle ganz 
in Stahl und Eisen ausgeführt und bestehen in der Hauptsache aus 
einem Kasten, in dem sich eine mit künstlichem Schleifmaterial 
bekleidete Walze dreht. Die horizontal liegende Walze ist von 
Indiagummibremsklötzen umschlossen, zwischen denen mit perforier- 
[еп Bteuipletien oder Stahldrahtgeflecht gefüllte Kammern belassen 
sind. 

Die Reiskörner werden durch eine Speisevorrichtung in die erste 
Kammer eingebracht und nehmen dort sofort ihre natürliche Lage 
parallel zur Achse der horizontalen Walze an. Letztere wälzt die 


Fig. 115. 
Fig. 115 и. 116, Schleifeinrichtungen 


Körner dem nächsten Klotze zu, der sie im Verein mit der Walze 
bearbeitet. Sodann treten sie in die zweite Kammer, wo sie wieder 
in die richtige Lage zur Achse der Walze gebracht werden. Sie ge- 
langen dann vor den zweiten Klotz u. в. f. Sämtliche Klötze können 
von einem Handrade aus mittels Schnecke und Schneckenrad zu 
gleicher Zeit eingestellt werden. Der ganze zu diesem Zwecke vor- 
gesehene Mechanismus liegt aufsen am Stuhle. Der Antrieb erfolgt 
durch Riemen, und benötigt ein solcher Stuhl eine Betriebskraft von 
8--15 PS je nach Gréfse und Leistung, welch letztere sich zwischen 
800 und 3500 kg in der Stunde bewegt. Daneben wird auch ein klei- 
ner Handstubl von 300 kg Leistung in der Stunde gebaut. 

Die Glätt- und Poliertrommeln, in die die Reiskörner 
nach der Behandlung im Schleifgange und nach Absieben des ihnen 
etwa noch anhaftenden Mehles gebracht werden, sind entweder für 
Räder- oder Riemenantrieb konstruiert; ebenso unterscheidet man 
zwischen solchen in Holz und solchen in Eisen. 

Immer aber stellen sich die Trommeln als 1000 -:- 1,40 m weite 
und 4:5 m lange Zylinder dar, welche an zwei Stellen mit Ringen 
versehen sind, damit sie um ihre Ache gedreht werden können. Zu 
diesem Zwecke legen sich die Ringe auf entsprechend angeordnete 
Laufrollen (vgl. Fig. 114). Die eine Bodenfläche der Trommel enthält 
in der Mitte ein Loch für die Einführung der Reiskörner, während 
die andere mit drei durch Schieber verschliefsbaren Ausläufen ver- 
sehen sind. Diese Ausläufe sind während des Betriebes geschlossen 
und werden nur geöffnet, wenn der Trommelgang entleert werden 
soll. Erfolgt der Antrieb durch Zahnräder, so liegt der Zahnkranz 
der Trommel neben dem einen Tragring. 

Innen ist die Trommel mit Schaufeln derart ausgestaltet, dafs 


die Körner sich aneinander reiben und auch durcheinander gerührt 
werden. Man hält die Trommel zu etwa einem Viertel gefüllt und 
mengt dem Reis bei seinem Eintritt eine glasierend wirkende Masse 
bei; ca. 3), Stunden genügen, um die Prozedur des Glasierens zu be- 
enden. Die Glasierungsmasse wird in einem Kochkessel unter 
Verwendung von Dampf zubereitet. Sie tritt aus dem Kessel, in dem 
sich ein Rührwerk befindet, in den durch Fig. 117 veranschaulichten 
Speiseapparat und wird von diesem zunächst zerkleinert, damit 
die sich beim Dämpfen im Kochkessel leicht bildenden Klumpen 
nicht in der Trommel zum Entstehen von gröfseren Blöcken Veran- 
lassung geben können. Die Zerkleinerung erfolgt zwischen einer Art 
Mahlscheiben, von denen die eine von Hand und zwar durch Ver- 
schieben der Welle in horizontaler Richtung verstellt werden kann. 
Nach Passieren der Reibeinrichtung fällt die Masse in einen Trichter 
und wird von diesem der Trommel, Fig. 114, zugeführt. Der Antrieb 
der Speisevorrichtung geschieht durch Riemen mit 30--50 Touren in 
der Minute. An Kraft verbraucht der Apparat rd. t,o PS; sein Ge- 
wicht stellt sich auf 30 kg. 


Fig. 116. 
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Zum Tönen der Reiskörner bedient man sich bestimmter Farben, 
welche in sogen. Farbmühlen (vgl. Fig. 118) zerkleinert werden. 
Diese Mühlen arbeiten wie die Kugelmühlen mit Kugeln, unterscheiden 
sich jedoch vor allem dadurch von diesen, dafs bei ihnen die Trommel 
durch einen an seiner kurzen Achse drehbar gelagerten Zylinder er- 
setzt ist und demzufolge auch die bei der Kugelmühle vorhandenen 
Austrittsöffnungen für Mehl weggefallen sind. Der Zylinder der in 
der Reismüllerei benutzten Farbmiible hat gewölbte Böden, von 
denen der eine als abnehmbarer Deckel eingerichtet, der andere aber 
mit der Zylinderwandung in einem Stück gegossen ist. 

Die beiden Zapfen am Zylinder legen sich in einen Ständer ein; 
auch trägt der eine von ihnen die Antriebsriemenscheibe, welche sich 
mit 15 Touren in der Minute dreht. Die Maschine absorbiert ca. У, PS 
und hat ein Gewicht von rd. 100 kg. (Schlufs folgt.) 


Die Notwendigkeit der Errichtung einer 
Versuchsanstalt für Brotgetreide. 


[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Diese letztere Frage ist auch besonders geeignet, die Wichtigkeit 
des zweiten Problems erkennen zu lassen, welches den Einflufs der 
Enzyme betrifft. Einen Enzym hat man in reinem Zustande überhaupt, 
noch nicht gesehen. Die Erklärung des Begriffs „Enzym“ harrt noch 
der Lösung. Vorläufig kann man mit Dr. Hoffmann nur sagen: 
Enzyme sind zusammengesetzte Körper eiweilsartiger Natur, welche 
im stande sind, bestimmte Vorgänge, zu welchen nicht nur Neigung 


vorhanden ist, sondern welche bereits an und fiir sich bestehen, zu 
beschleunigen. 

Häufig ist ein Prozefs nicht nachweisbar, weil er durch weitere, 
nachfolgende Umsetzungen verdeckt wird. Als Beispiel mag die 
Alkoholbildung gelten, welche in pflanzlichen Organismen stets aufzu- 
treten scheint. у 

Unter gewöhnlichen Umständen wird aber so wenig erzeugt, dafs 
der hinzutretende Luftsauerstoff ihn sofort zu zerstören vermag. 
Infolgedessen bemerkt man ihn gewöhnlich nicht, sondern nur seine 
Zerstörungsprodukte, Kohlensäure und Wasser. Ist aber das ent- 
sprechende Enzym vorhanden, dann wird die Entwicklung des Alkohols 
so lebhaft, dafs er nicht schnell genug von dem vorhandenen Sauer- 
stoff zerstört werden kann und zur Ansammlung gelangt; es tritt die 
bekannte alkoholische Gärung auf. 

Die enzymatischen Vorgänge sind einerseits die Träger der physio- 
logischen Erscheinungen, anderseits bilden sie eine Unterabteilung der 
sogen. Katalyse, welche auch das ganze anorganische Gebiet umfalst. 
Die katalytischen Vorgänge wiederum sind physikalisch-chemische Er- 
scheinungen, und damit werden die physiologischen Vorgänge auf 
eine бег einwandsfreien Forschung zugängliche, rationelle Grundlage 

estellt. 
2 Dieser Umstand ізі aufserordentlich wichtig, weil dadurch das 
unfafsbare und der Untersuchung nicht zugängliche sogen. Lebens- 
prinzip vorläufig ausgeschaltet wird. 

Über die enzymatischen Vorgänge im einzelnen und deren Begleit- 
erscheinungen im Getreidekorn, im Mehl und bei der Brotbereitung 
hat Geheimrat Delbrück in einem in der „Wochenschrift für Brauerei‘ 
Nr. 41 u. 42, 1903 
und in der „Zeit- 
schrift für Spiritus- 
industrie“ Nr. 47 
+50, 1903 abge- 
druckten Vortrage 
sich eingehend ge- 
äulsert, so dafs 
hier auf diese leicht 
zugänglichen Aus- 
führungen verwie- 
sen werden mag. 

Es seinur noch 
kurz die Aufmerk- 
samkeit auf einen 
anderen Gegen- 
stand gelenkt. 

Die Beschaffen- 
heit des Getreides 
bezw. des daraus 
gewonnenen Mehles 
einerseits, die Dün- 
gungs- und Boden- 
verhältnisse ander- 
seits, ferner die 
Sortenauswahl und 
endlich auch die 

Ernteausbeute 
stehen zu einander 
in Wechselbeziehungen, auch wenn man gleichbleibende klimatische 
Bedingungen annimmt. Die Abänderung дег Bodenbearbeitung ver- 
mag das Korn in seinen Eigenschaften zu andern; intensivere Boden- 
bearbeitung macht das Korn gröfser und kleberärmer, also mehliger. 
In Milwaukee, N.-A., 2. В. sind früher nachweislich harte Weizen 
gehandelt und geliefert worden. Seit Einführung der intensiven Boden- 
kultur wird mehliger Weizen geliefert. 

Man hat in den landwirtschaftlichen Betrieben schon mehrfach 
die Beobachtung gemacht, dafs durch eine bestimmte Behandlungs- 
weise des Bodens die Ernteausbeute sich auf Kosten der Qualität ver- 
grofserte. Bezgl. der Backfahigkeit des Weizens scheinen ähnliche 
Verhältnisse vorzuliegen. Der harte Weizen soll durchschnittlich eine 
bessere Backfähigkeit aufweisen als der mürbe, der letztere soll aber 
anderseits in den meisten Fällen einen höheren Ernteertrag geben. 
Entsprechen diese Mitteilungen den tatsächlichen Verhältnissen, dann 
liegt die Aufgabe vor, Bedingungen festzulegen, welche bei einer 
genügenden Backfähigkeit ein Maximum der Ausbeute zu erzielen 
gestatten. 

Es gibt offenbar Bedingungen der Bodenbeschaffenheit, der Düngung, 
der Sortenauswahl u. s. w., unter welchen das Getreide weniger wasser- 
empfindlich ist. 

Man wird leicht einsehen, dafs diese Angelegenheit für die Land- 
wirtschaft von дег gréisten Wichtigkeit ist, aber auch sachgemälse, 
mit ausreichenden Mitteln anzustellende Versuche erfordert. 

Niemand wird wohl die Notwendigkeit bestreiten, dafs alle ange- 
gebenen Fragestellungen der dringenden Erledigung bedürfen, und 
wie es in der Praxis gewöhnlich der Fall ist, werden weitere Wünsche 
und Forderungen auftauchen, die sich in dem Malse vermehren, als 
die Aufklärung auf dem betreffenden Gebiete fortschreitet. 

Eine andere Frage ist aber, ob es notwendig ist, dieses Forschungs- 
gebiet samt den erforderlichen praktischen Arbeiten zu einer ein- 
zigen Anstalt zusammenzufassen. Hierzu sei zunächst bemerkt, dafs 
selbst die wertvollsten Arbeiten nicht die verdiente Beachtung finden 
können, wenn sie nicht auf einem umfassenden Gebiete nutzbringend 
zur Verwertung gelangen. 


Fig. 117, 


Speiseapparat con Huckauf § Bille in Altona. 
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Wohl gibt es viele Fragen, welche gut und gedeihlich an Sonder- 
anstalten mit engbegrenzten Arbeitsgebieten und auch mit beschränkten 
Hilfsmitteln zu erledigen sind. 

So ist z. B. die Einwirkung des Wassers auf die Eigenschaften 
des Getreides, sofern es sich um die Keimfähigkeit handelt, durch das 
Versuchskornhaus in der jetzigen Gestalt und unter den vorhandenen 
Bedingungen durchzuführen, wenn auch die Einzelheiten noch viele 
Jahre praktische Beobachtungen und wissenschaftliche Arbeiten ver- 
langen. 

Das Malzereigewerbe wird von diesen Arbeiten einen erheblichen 
Vorteil ziehen und ganz besonders aus dem Grunde, weil das Korn- 
haus in Verbindung mit der Versuchs- und Lehrbrauerei gebracht 
worden ist. 

Wollte man aber an das Versuchskornhaus dieselbe Forderung 
bezgl. der Backfähigkeit des Getreides stellen, würde sie nicht erfüllt 
werden können und doch würde die Bedeutung vieler dort gemachter, 
wichtiger Beobachtungen erst bei ihrer Anwendung auf die Produkte 
des Getreides zu Tage treten. Hieraus ergibt sich deutlich das Er- 
fordernis, eine Müllerei und Bäckerei mit dem Versuchskornhause in 
Verbindung zu bringen. 

Man hat auch in Anregung gebracht (vgl. den eingangs genannten 
Aufsatz im Jahrgang 1903 der „Techn. Rundschau), dafs die gröfseren 
landwirtschaftlichen Versuchsstationen die ganze Angelegenheit in die 
Hand nehmen und ihrerseits Mahl- und Backversuche ausführen sollten. 
Ganz abgesehen davon, dafs, wie ` 5 
schon oben erwähnt, die Ver- | 


suchsanstellung an verschiedenen 
Orten bezw. unter verschiedenen | 
Bedingungen viele Bedenken hat, 
wäre aber auch dann, wenn 
solche Versuchsstationen eine 
eigene Mühle und Bäckerei er- 
halten, damit den Anforderungen 
von seiten der Praxis und der 
Wissenschaft noch nicht Genüge 
getan. Denn es fehlt diesen An- 
stalten einerseits das Beobach- 
tungsmaterial eines geeigneten 
Kornhauses und anderseits die 
Hefeversuchsanstalt, die eben- 
falls wegen der grofsen Hefe- 
mengen, die für den Bäckerei- 
betrieb notwendig sind, und 
deren Eigenschaften für den vor- 
liegenden Zweck ein Forschungs- 
gebiet für sich bilden, von hoher 
Bedeutung ist. Die Errichtung 
einer Versuchsanstalt für Brot- 
getreide und zwar eines um- 
fassenden und mit reichen Mit- 
teln ausgestatteten Instituts er- 
scheint also in jeder Beziehung 
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als eine Notwendigkeit. \ | 


Ferner ist der unmittelbare 
Anschlufs an eine landwirtschaft- 
liche Hochschule wiinschenswert, 
weil die wissenschaftlichen Beamten der Versuchsanstalt dadurch am 
besten Gelegenheit finden, sich die Fortschritte auf den entsprechen- 
den Nachbargebieten zunutze zu machen. 

Endlich ist auch ein möglichst enger Kontakt mit der Praxis 
erforderlich, also mit der Landwirtschaft und dem Mühlen- und 
Bäckerei-Gewerbe; denn infolge der Bedürfnisse der Erwerbs- und 
Verbrauchsgegenstände liegt gerade hier der Lebensnerv für die ge- 
deihliche weitere Entwicklung der Anstalt. 


Fig. 118. Farbmühle von Huckauf § Bille 
in Altona. 


Die neue Bürsteneinrichtung 
am Noye-Peerless-Plansichter der Noye Manufacturing Company 
in Buffalo. 
(Mit Abbildung, Fig. 119.) Nachdruck verboten. 

Der Noye-Peerless-Plansichter der Noye Manu- 
facturing Company in Buffalo, von dem Fig. 119 nach „American 
Miller‘ einen Vertikalschnitt gibt, arbeitet mit geneigten festen Sieben g, 
auf denen das Mehl, soweit es nicht durch die Maschen der einzelnen 
Siebe fällt, sich im Zickzack zum Auslaufe bewegt. 

Das zu reinigende Gut fliefst in den Schlauch f und aus diesem 
auf das oberste Sieb, wo es vorgesiebt wird. Die ausgeschiedene Sieb- 
gröbe gleitet auf dem Siebe nach unten und wird am Auslaufe 1 ab- 
gefangen. Das durch die Maschen gefallene Mehl dagegen rutscht auf 
dem festen Boden, der sich unter dem Siebe befindet, nach unten zum 
zweiten Siebe und wird dort wiederum gesiebt. Der durchfallende 
Teil geht auf das dritte Sieb, die zurückgehaltenen Abgänge dagegen 
gleiten auf dem Siebe dem Auslasse h zu. Der Durchfall des dritten 
Siebes wird auf dem zweiten Boden aufgefangen und gelangt am Aus- 
laufe k, zur Absackung. Die Rückstände dagegen kommen auf das 
vierte Sieb, wo wiederum eine Scheidung in der Weise stattfindet, dafs 
der Durchfall dem Stutzen k,, die Rückstände dem fünften und letzten 
Sieb zufliefsen. Dessen Abscheidungen rutschen auf dem Siebe zum 
Auslaufe h; das Durchgefallene dagegen sammelt sich auf dem vierten 
Boden i an und gelangt von da durch die Ausläufe k, k, ins Freie. 
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Im Boden des Siebkastens befindet sich ein nach System Sellers 
ausgefübrtes, pendelndes Lager, durch dessen Schale der Zapfen an 
der Kurbelwelle a hindurchgeht. Das Lager bildet mit dem Boden 
ein untrennbares Ganzes, so dafs jede Bewegung der gekröpften Kurbel- 
welle a sich auf den Siebkasten übertragen mufs. Die Welle a ruht im 
übrigen in drei Lagern, von denen zwei als pendelnde Halslager und 
das dritte als Spurlager einfachster Form ausgeführt sind. Am oberen 
Ende trägt die Welle a eine Bremsscheibe b; über die gekröpfte Partie 
ist aufser dem schon erwähnten Lager eine Riemenscheibe b, geschoben, 
welche die Welle a in Rotation versetzt. 

Für das richtige Arbeiten des Plansichters ist eine gute Reinhaltung 
des Siebes von grolser Wichtigkeit. Diese aber lälst sich mit Er- 
folg nur in der Weise durchführen, dafs man unterhalb des Siebes eine 
Bürstenvorrichtung anordnet, welche während der ganzen Betriebsdauer 
der Maschine in Tätigkeit bleibt. 

Die Bürsteneinrichtung der Noye Manufacturing Company 
in Buffalo begreift Bürsten, die sich vollkommen unabhängig vom 
Plansichter selbst bewegen. Je zwei Bürsten sind an 5/16” starke 
Lederschnuren angeschlossen und werden von diesen unter den Sieben 
hin- und hergezogen. Die Schnuren laufen über Rollen, welche an 
der Wandung in passender Höhe befestigt sind, nach aufsen und sind 
dann alle über ein zweites System von Leitrollen nach einer Stange 
geführt, die mit einer Kette d in fester Verbindung steht und auf 
dem Gehäuse in Führungen verschiebbar gelagert ist. Die Kette 
wiederum läuft über zwei Kettenräder, von denen das eine in einem 
Augenlager ruht, während das zweite, das durch konische Räder von 
der eingangs erwähnten kurzen Achse с seine Bewegung erhält, in ein 


Fig. 119. Die neue Bürsteneinrichtung am Noye- Peerless- Plansichter. 


Gabellager gebettet ist. Mit Hilfe einer Spindel kann man das eine 
der beiden Kettenräder horizontal derart verschieben, dafs die Kette d 
dauernd in Spannung erhalten wird. Die Führung der Befestigungs- 
stange für die Lederschnuren ist naturgemäls eine solche, dafs die 
Stange an der Bewegung der Kette unbehindert teilnehmen kann. 
Ebenso sind sämtliche Schnuren mit der Stange durch Haken und 
Ösen in Verbindung gesetzt; man ist also in der Lage, eine einzelne 
Schnur loszubinden, ohne dafs die übrigen dadurch irgendwie beeinflufst 
würden. Der Abstand der beiden Kettenräder voneinander ist so ge- 
wählt, dafs jede Bürste die halbe Länge des Siebes bearbeitet. Da 
nun unter jedem Sieb zwei Bürsten vorgesehen sind und das Sieb 
selbst schwingt, so unterliegt die volle Länge des Siebes der Reinigung. 

Die Bürsten an sich ruhen auf Ahornlatten, deren Länge so be- 
messen ist, dafs die Latten in dem Rahmen der Siebe eine sichere 
Führung finden. Zugleich aber ist auch Sorge getragen worden, dafs 
den Latten eine gewisse Vertikalbewegung gewahrt bleibt. Endlich 
ist die Bewegungsgeschwindigkeit der Bürsten derart berechnet, dafs 
in der Minute 40'e durchlaufen werden. 

Was endlich die Leitrollen für die Schnuren anbelangt, so haben 
diejenigen aufsen am Gehäuse nahezu den dreifachen Durchmesser der 
im resp. am Siebkasten sitzenden; bei den im Gehäuse befestigten 
ist dafür gesorgt, dafs sich die Schnuren nicht herausheben können, 
was ja andernfalls bei der hebenden und senkenden Bewegung der 
Leitstange nicht ausgeschlossen wäre. 


Pendelmühle von Е. Barthelmefs іп Neufs а. Rh. D.R.-P. 
147175. Die Erfindung betrifft eine Pendelmühle für Nafs- und Trocken- 
mahlung auf Mehl oder Korn, bei welcher die Regelung der Mahlzufuhr 
durch de Mühle selbst geschieht. Dies wurde auf zweierlei Weise er- 
reicht. Entweder wird der Betrieb der Speisevorrichtung durch die 
im Mahlbottich umgeführten Pendel unter Zuhilfenahme von Schalt- 
werken beeinflufst, so dafs deren Drehung sich mit dem Zurückweichen 
der Pendel verringert bezw. ganz aufhört, oder die in bekannter Weise 
besonders angetriebenen Mahlgutzuführungsvorrichtungen (Schnecke, 
Fächerwalze, Rüttelschuh) werden in ihrer Leistung mittels Schieber 
oder dgl. beeinflufst, indem deren Bewegungen in gleicher Weise von 
der Schräglage der Pendel abhängig gemacht werden. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Xonservenindustrie. 


Über Anlage und Betrieb der Stirkefabriken. 
Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 


[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Wie bereits bemerkt, ist die Leistung der Zerkleinerungsapparate 
nicht allein ausschlaggebend für das gute Resultat der Fabrikation. 
Den Extraktionsapparaten fällt die Aufgabe zu, die durch das Zer- 
reifsen der Zellen freigelegten Stärkekörnchen auszuwaschen und von 
der Hauptmasse der Fasern zu trennen; sie erfüllen somit in bezug 
auf eine befriedigende Ausbeute neben den Zerkleinerungsapparaten 
den wichtigsten Zweck der Fabrikation. Es ist einleuchtend, dafs die 
beste und weitgehendste Zerkleinerung nutzlos ist, wenn in den Rück- 
ständen freie Stärke zurückbleibt. 

Die Bedingungen, welche bei der Konstruktion eines Extraktions- 
apparates zu beachten sind, lassen sich kurz zusammenfassen: reich- 
liche Siebfläche, leichte Reinhaltung derselben, genügender Wasser- 
zuflufs, nicht zu enge Maschenweite. Entspricht ein Extraktionsappa- 
rat diesen Bedingungen, so ist es Sache des Betriebsleiters, diese und 
dadurch die Leistung des Apparates während des Betriebes intakt zu 
halten. Am meisten gesündigt wird bei der Behandlung der Extrak- 
teure unzweifelbaft in bezug auf die Reinhaltung der Siebflächen, und 
doch ist diese eine Hauptbedingung für vollkommene Erschöpfung des 
Reibsels. Die Siebfläche mag noch so reichlich bemessen, der Wasser- 
zuflufs noch so stark sein, — ist die Siebflache ganz oder teilweise 
verstopft, so werden dadurch alle iibrigen Mittel zum Auswaschen 
illusorisch. 

Abgesehen von einigen wenigen Starkefabriken, die ausnahmsweise 
schlecht geleitet sind, wird wohl in den meisten derselben von Zeit 
zu Zeit eine Generalreinigung der Siebkörbe der Extrakteure vorge- 
nommen. Man verfügt meistens über zwei Garnituren Siebkörbe, so 
dafs durch die Auswechslung wenig Zeit verloren geht und die Rei- 
nigung zu gelegener Zeit und am bequemen Ort stattfinden kann. 
Hat man Gelegenheit, die eben ausgewechselten Siebe einer Prüfung 
zu unterziehen, so kommt man sehr oft zu dem Resultat, dafs trotz 
der in der vorgeschriebenen und angemessenen Zeit erfolgten Aus- 
wechslung der Zustand der Siebflächen doch eine rationelle Ex- 
traktion nicht gestattet. Der betreffende Betriebsleiter hat übersehen 
oder nicht für nötig befunden, aufser der periodischen Reinigung 
der Siebe auch eine unbedingt erforderliche tägliche Reinigung vor- 
zunehmen. Die Folge davon ist, dafs sich in kurzer Zeit Sand, 
Fasern und Eiweilsstoff in den Löchern festsetzen und den freien 
Durchflufsquerschnitt erheblich verringern. Macht man sich d: n 
zur Bedingung und Gewohnheit, die Siebkörbe regelmäfsig nach Be- 
endigung der Arbeitszeit oder bei ununterbrochenem Betrieb in den 
dem Schichtwechsel meist vorausgehenden Pausen gründlich mit 
Wasser abzuspritzen, abzubürsten oder mit einem Dampfstrahl darch- 
zublasen, so wird sich nicht nur die Generalreinigung erst nach 
langerer Zeit notwendig machen, sondern auch die Verstopfung der 
Löcher niemals bis zu dem Grade vorschreiten, dafs eine Verminde- 
rung der Ausbeute eintritt. 

Vielfach liegt der Grund der mangelhaften Reinigung in der Nach- 
lässigkeit der Betriebsleiter; es kommen jedoch auch Fälle vor, wo diese 
den besten Willen haben, aber wegen unsachgemäfser Konstruktion 
und schlechter Disposition der Extrakteure nicht im stande sind, die- 
selben täglich reinigen zu lassen. Man findet besonders in älteren 
Fabriken die Extraktionsapparate vielfach in einer Weise angeordnet, 
dafs deren Bedienung nicht nur aulserordentlich schwierig, sondern 
direkt gefährlich ist. In diesem Falle trifft die Schuld an der unge- 
nügenden Reinhaltung nicht den Betriebsleiter, sondern den Konstruk- 
teur der Fabrik. 

In vielen Fabriken wird auch nicht beachtet, dafs ungenügende 
Leistung der Kartoffelwäsche ein vorzeitiges Versetzen der Siebflachen 
der Extrakteure herbeiführt. Man findet die Löcher der Siebbleche oft 
mehr noch als durch Fasern durch kleine Sandkérnchen verstopft, die 
sich vielfach nur mit gréfster Mühe entfernen lassen. Hier liegt ein 
direktes Beispiel vor für den Fall, dafs mangelhafte Konstruktion und 
Behandlung der Wäsche direkt Schaden verursachen, und zwar nicht 
nur in bezug auf schlechte Beschaffenheit der Stärke, sondern auch in 
bezug auf Verminderung der Ausbeute, ein Zusammenhang, der vielfach 
noch nicht erkannt oder unterschätzt wird. 

Die Reinigung der Siebbleche erfolgt, nachdem sie gründlich ab- 
gespült und abgebürstet worden sind, am besten im trockenen Zu- 
stand. Man bringt sie zu diesem Zweck an einen warmen Ort, z. B. 
in das Kesselhaus, und trocknet scharf; dadurch ziehen sich viele 
der in Löchern sitzenden Verunreinigungen stark zusammen und können 
durch Behandlung mit Bürsten leicht entfernt werden. Diese Methode 
lafst sich leicht anwenden, liefert reine Bleche und besitzt nicht den 
Nachteil der Behandlung mit Säuren, welche die Bleche stark an- 
greifen. Es ist deshalb nicht gesagt, dafs von Zeit zu Zeit Behand- 
lung mit Säure nicht angebracht sein kann, doch mufs diese auf das 
notwendigste Mafs beschränkt werden. 

Es wurde bereits erwähnt, dafs zur Erzielung einer vollkommenen 
Extraktion eine nicht zu geringe Maschenweite der Siebe erforderlich 
sei. Theoretisch miifste allerdings ein nicht gar zu enges Sieb, das 
den Stärkekörnchen selbst ungehinderten Durchgang gewährt, genügen, 
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in Wirklichkeit aber sind Siebe unter 9, mm Lochweite nicht zu 
empfehlen, da sich dieselben sehr schnell zusetzen und dadurch eine 
Verminderung der Ausbeute herbeiführen. Der Einwand, dafs bei 
grolser Lochweite die Rohstärkemilch zu stark mit Fasern belastet 
wird, kann nicht als stichhaltig gelten, da der Zweck der Extraktions- 
apparate in erster Linie darin besteht, alle durch den Zerkleinerungs- 
rozels freigelegten Stärkekörnchen von der Hauptmasse des 
ibsels zu trennen; die Entfernung der Fasern gehört zur Raffinations- 
arbeit und kann als das kleinere Übel betrachtet werden. 

Arbeitet man mit zwei hintereinander aufgestellten Extrakteuren 
und zwischengeschalteter Naohzerkleinerungsvorrichtung, so ist es 
zweckmälsig, den ersten Extrakteur mit etwas grölserer Lochung zu 
versehen, als den zweiten, entsprechend der Beschaffenheit des Reib- 
sels. Man wähle die Lochgréfse zu 1 bezw. ®, mm, wenn man bei 
der Extraktion ein gutes Resultat erhalten will. Dals dabei die Sieb- 
fläche im Verhältnis zu der Leistung reichlich bemessen sein muls, 
wurde bereits erwähnt; der bestkonstruierte und -behandelte Extrak- 
teur mufs versagen, wenn er überlastet wird. Es ist besser, einen 
Extrakteur mehr aufzustellen, als durch zu geringe Siebfläche Verluste 
zu erleiden. 

In engem Zusammenhang mit der Bemessung der Siebfläche steht 
die Menge des Auswaschwassers. Dieselbe soll so grofs sein, dafs alle 
freigelegten Stärkekörnchen aus den Fasern extrahiert werden können; 
dies ist aber wiederum nur dann zu erreichen, wenn die vorhandene 
Siebfläche einer entsprechenden Wassermenge den Durchfluls gestattet. 

Ebenso wie bei den Zerkleinerungsapparaten spielt auch bei den 
Extraktionsapparaten die Kontrolle der Leistung eine wichtige Rolle. 
Während des Betriebes kann man sich von der vollständigen Extrak- 
tion auf einfache Weise dadurch überzeugen, dafs man das aus dem 
letzten Extrakteur kommende Reibsel mit der Hand zusammendrückt 
und das abfliefsende Wasser beobachtet; es mule vollständig klar sein 
und darf keine Stärke mehr enthalten. Um dieses Resultat sicher zu 
erreichen, mufs man darauf achten, dafs die in der letzten Abteilung 
des Extrakteurs durch das Siebblech abfliefsende Flüssigkeit bereits 
stärkefrei ist. Hierbei ist die Bezeichnung ,,stirkefrei nur im prak- 
tischen Sinne zu verstehen; theoretisch läfst sich ein solches Resultat 
nur sehr selten und nur mit den besten Apparaten erreichen. 

Eine etwas schärfere Kontrolle kann man ausüben, wenn man 
eine Pülpeprobe in Wasser auswäscht und untersucht, ob das Wasch- 
wasser Stärke enthält. Zu diesem Zweck nimmt man eine gröfsere 
Probe, die man, um einen Durchschnittswert zu haben, aus mehreren 
kleinen Proben zusammensetzt und gut vermischt. Die Probe wäscht 
man zunächst auf einem gröberen Siebe gut aus, sammelt das ab- 
fliefsende Wasser und läfst dasselbe zwecks Abscheidung der darin 
enthaltenen Fasern über ein feines Seidensieb gehen. Nach mehr- 
stündigem Absetzen giefst man das Wasser ab und untersucht den 
Rückstand. Bleibt nur eine ganz geringe Stärkemenge zurück, so 
kann die Leistung der Extraktionsapparate als befriedigend betrachtet 
werden, da, wie bereits erwähnt, absolute Auslaugung kaum möglich 
ist und zum mindesten mehr Kosten verursachen würde, als die geringe 
noch gewinnbare Stärkemenge wert ist. 

Als praktische Grenze für die Stärkemenge, welche in der Pülpe 
zurückbleiben kann, ohne dafs sie als Verlust zu betrachten ist, lälst 
sich festsetzen, dafs auf је 1000 kg verarbeitete Kartoffeln 3--5 kg 
feuchte Stärke verbleiben ; bei gröfseren, industriellen Unternehmungen 
sollte der kleinere Wert als mafsgebend betrachtet werden, während 
bei landwirtschaftlichen Anlagen der gröfsere gelten kann. 

Ergibt die Probe ein unbefriedigendes Resultat, so sind unter 
Berücksichtigung der vorstehenden Ausführungen die erforderlichen 
Schlüsse leicht zu ziehen und die entsprechenden Mafenahmen zur Ab- 
stellung der Fehler zu treffen. (Fortsetzung folgt.) 


Die mechanischen Behelfe bei der Saftreinigung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 120--123.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Den zweiten Abschnitt der mechanischen Saftreinigung bildet die 
Saftanwärmung. Die Vornahme derselben in den Saturateuren 
selbst ist insofern sehr nachteilig, als diese bei Verwendung von 
Doppelböden und Schlangen rasch inkrustieren, wodurch einerseits der 
Transmissionskoeffizient stark herabgedrückt wird, anderseits aber die 
Gefahr des Anbrennens von Schlamm und Saft gegeben ist. Bei An- 
wendung von Schnattern findet wieder eine erhebliche Verdünnung 
des Saftes statt. 

Die Einführung gesonderter Vorwärmer, deren Heizung nach dem 
Muster der Robertschen Verdampfapparate eingerichtet ist, bietet 
neben der Vermeidung dieser Übelstände auch die Möglichkeit einer 
rationellen Dampfausnutzung sowie einer einfacheren Konstruktion der 
Saturateure. 

Pozarecky baut in die geschlossenen, liegenden Vorwärmer 
Zwischenwände ein; durch die so entstehenden „Saftgänge“ fliefet der 
Saft mit gleicher Geschwindigkeit durch den Kalorisator wie in der 
Diffusion, und es tritt dadurch eine nur geringe Verunreinigung der 
Rohre ein. 

Eine weitere Vergröfserung der Saftgeschwindigkeit erzielen 
Wellner-Jelinek sowie Lexa durch Vermehrung der Saftgänge 
und Anwendung einer Pumpe. Durch die dadurch auf ein Minimum 
herabgedrückte Inkrustation sowie durch das rasche Fliefsen über- 
haupt wird der Wärmeaustausch derart gesteigert, dafs man mit klei- 
nerer Heizfläche und geringerem Inhalt der Vorwärmer auskommt. 


Nach Janáček sind die Rohre der Kalorisatoren, um sie auch 
während des Betriebes reinigen zu können, stehend mit einem oben 
offenen Aufsatze eingerichtet. 

Eine systematische Reinigung der einzelnen Rohre ermöglicht 
Lexa durch die Anbringung einer Blechschablone oberhalb des 
Flüssigkeitsspiegels, welche der Rohranordnung entsprechend ge- 
locht ist. 

Bei dem Markwortschen Vorwärmer sind zu dem gleichen 
Zwecke oberhalb der Rohrmündungen eine Fahrbühne oder eine an- 
dere verstellbare Plattform angeordnet, in welcher ein oder mehrere 
Rohrreiniger in der Achsenrichtung der Rohre geführt sind. Durch 
Verstellen der Bühne gegenüber den Rohrmündungen und durch Ver- 
schieben der Rohrreiniger auf der Bühne an der Hand von Teilungen, 
welche in Übereinstimmung mit der Rohranordnung des betreffenden 
Anwärmers ein- für allemal festgelegt sind, können die Reiniger so 
eingestellt werden, dafs sie sich über beliebigen Rohrmündungen be- 
finden. 

Danker bewirkt eine selbsttätige Rohrreinigung in folgender 
Weise: In dem Vorwärmergehäuse ist ein Schwimmer angebracht, der 
mit einer den Rohren entsprechenden Anzahl von Schabern oder 
Bürsten ausgerüstet ist, welche in den Heizrohren gleiten. Bei jeder 
Erniedrigung des Saftstandes senkt sich der Schwimmer, und die Rei- 
niger streichen die Rohrwandungen ab. 

Von den zahlreichen Rohrputzapparaten seien die drei nachstehen- 
den angeführt: 

Die Vorrichtung von Seidl & Co. besteht aus einer Anzahl um 
eine Spindel angeordneter, in Form von Schraubenlinien gebogener 
Federn, welche mit ihrem einen Ende mit der Spindel fest verbunden, 
mit ihrem anderen Ende aber in einer auf der Spindel verstell- 
baren Hülse befestigt sind. Dadurch können sie der Weite der Rohre 
angepalst und je nach der Art der Ablagerung mit gröfserem oder 
geringerem Druck gegen die innere Rohrwand angeprefst werden. 
Für schleimige, weiche Ablagerungen werden diese Federn | 
aus runden Drähten hergestellt, während für Inkrustationen гу 
kantige Federn Anwendung finden, die nach ihrer Abnutzung 
entsprechend nachgeschliffen werden kénnen. ІШ 

Die Konstruktion von Solta und Popper ist aus 
Fig. 120 ersichtlich. Hier sind an der Schraubenstange a y 
sechs starke, fächerartige, elastische Messer b befestigt, В 
deren Enden nach aufsen umgebogen sind; sie lassen sich a 
durch Drehung des Konus о spannen. Die abgekratzten 
Krusten werden vor den Messern herausgescharrt. 

Bei dem Schaber von Pavlik sind um eine Stange 
vier Federn aus länglichen Stahlblechen befestigt, an 


Fig. 120. 
deren Oberfläche Stahlschaber angenietet sind. Die Federn 2. 4. Die 
sind durch Verschieben des einen E ан an жлне 
der Stange ebenfalls stellbar, und die Schaber reinigen sich er Zi 
beim Auf- und Abbewegen von selbst. reinigung, 


Um eine lebhaftere Saftzirkulation zu bewirken, sind 
in der Einrichtung von Zahn die Rohre durch eine auf den oberen 
Rohrboden aufgesetzte Zarge in eine innere und äufsere Gruppe ge- 
teilt. In der Zarge bewegt sich eine Hebevorrichtung (Schraube), 
welche den Saft durch die innere Rohrgruppe ansaugt und nach der 
äufseren befördert. 

In ähnlicher Weise bringt dieBromberger Maschinenbau- 
anstalt in der Zarge zwei Flügelpaare an, welche sich in zuein- 
ander entgegengesetzter Richtung drehen. Dadurch wird eine Bewe- 
gung des Saftes in radialer Richtung vermieden und durch die ent- 
sprechende Schrägstellung der Flügel ein Heben der Flüssigkeit be- 
wirkt, so dafs dieselbe über den oberen Rand der Zarge überfliefst 
und durch die am Umfange des Apparates befindlichen Heizrohre wie- 
der nach unten zurückkehrt. x 

Nach Sykora wird der gleiche Zweck dadurch erreicht, dafs 
man die im Vorwärmer befindliche Flüssigkeit in eine schwingende 
Bewegung versetzt, indem z. B. der Flüssigkeiteraum durch eine oben 
angebrachte Scheidewand in zwei gleiche, unten kommunizierende Teile 
geteilt wird. Die eine Hälfte ist dicht verschlossen, und die in der- 
selben über der Flüssigkeit befindliche Luftschichte wird mittels eines 
Blasebalges oder eines Kolbens, der durch Kurbel oder Exzenter be- 
wegt wird, abwechselnd ausgedehnt oder zusammengedrückt, welche 
Schwingungen sich auf die Flüssigkeit übertragen. 3 

Eine Vorrichtung zur Entfernung des Sohaumes, wie sie von der 
Metallwarenfabrik vorm. Fr. Ziokerick ausgeführt wird, 
besteht in Treibflügeln aus Drahtgewebe, welche an der Oberfläche 
des Vorwärmers rotieren und den Schaum ій eine besondere Auslals- 
öffnung treiben, von welcher aus er z. B. mittels Schnecke weiter- 
befördert wird. Damit durch den Saftablauf nicht ein Teil des Schau- 
mes mit übertritt, ist der Stutzen desselben unterhalb der Treibflügel 
als Heber ausgeführt, so dafs ein Ablaufen des Flüssigkeitsspiegels 
nicht stattfinden kann. 

Gilain baut die Vorwärmer in den Dampfraum дег; Уегдашрі- 
körper ein. Das an den Rohren derselben aus dem Briidendampf kon- 
densierte Wasser fällt auf verzinnte Kupferplatten am Ausgangsende 
und fliefst nach aufsen in kleine, geschlossene Behälter, aus welchen 
es durch die Brüdenpumpen abgesaugt wird. Der Diffusionssaft wird 
in dem im vierten Körper angebrachten Vorwärmer auf 50° und hier- 
auf in dem des dritten auf 85° erwärmt. Derjenige des zweiten Kör- 
pers bewirkt die Nachwärmung des Saftes vor der zweiten Saturation, 
während der Vorwärmer des ersten Körpers zum Erhitzen teils des 
Dicksaftes vor der Filtration, teils des Dünnsaftes vor dessen Eintritt 
in die Verdampfstation dient. 
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Lauke und Huch suchen die Warme der Essengase durch Ein- 
bauen der Anwärmevorrichtungen direkt in den Fuchs auszunutzen. 

Ein Vorwärmer in Filterpressenform, wie er von der Maschinen- 
fabrik Grevenbroich konstruiert wird, gestattet bei billigster 
Heizfläche (weil aus Gufseisen) einen raschen Saftdurchflufs sowie die 
Möglichkeit, in einem Apparate die sämtlichen Körper der Verdampf- 
station getrennt zur Beheizung anschliefsen zu können. Die Reinigung 
erfolgt ohne Öffnen mittels Natronlauge (Eiweils) und Salzsäure 
(Kalksalze). 

Curin stellt die Vorwärmer geschlossen dar und kombiniert sie 
nach Art der Verdampfapparate, indem der Saftraum des einen Vor- 
warmers mit dem Heizraum des nachfolgenden oder mit dem Heiz- 
raum des entsprechenden Verdampfkörpers verbunden ist, so dafs der 
in dem Vorwärmer sich bildende Dampf noch ausgenutzt wird. 

Ein weiteres Hilfsmittel bei der Saftreinigung bilden Kalkofen 
und Laveur. 

Der anfänglich nur geringe Bedarf der Zuckerfabriken an Kohlen- 
säuregas wurde durch Entwicklung desselben aus Kalkstein mittels 
roher Salzsäure gedeckt. Ferner versuchte man den Kohlensäurege- 
halt der bei der Vergarung der Melasse entstehenden Gase sowie der 
Feuergase der Dampfkesselanlagen auszunützen. Erst mit Einführung 
der Saturation sah man sich allgemein genötigt, zu den Schachtöfen 
zu greifen. Die von Siemens erfundenen Kalköfen mit Gasfeuerung 
wurden von Steinmann in die Zuckerindustrie eingeführt und er- 
fuhren von Hodek zweckentsprechende Verbesserungen. 

Witzleben beschreibt die Verwendung eines Koblensäure- 
reinigers, welcher vor dem eigentlichen Laveur eingeschaltet ist. Der- 
selbe besteht aus einem Gefäfs mit Siebboden, auf 
welchem Kalkstein aufgeschichtet ist, über den 
kontinuierlich Wasser herabrieselt, während die 
Saturationsgase von unten eintreten. 

Einen Laveur von Wannieck zeigt Fig. 
121,1; derselbe enthält vier Wasseretagen mit den 
Hauben a, welche das unten zugeleitete Gas nö- 
tigen, seinen Weg durch die Wasserschichten hin- 
durch zu nehmen. Die Höhe der Wassersäule in 
den einzelnen Etagen wird durch die Überlauf- 


------ rohre b fixiert. Uber der letzten Etage befindet 

a sich noch ein Rost, auf welchem eine Kalkstein- 

ъ schicht liegt, die das Gas von mitgerissenen 

ee Wasserteilchen und von ev. noch darin befind- 
Fig. 121. Z.A.: Die licher schwefliger Säure befreit. 


Dasselbe Prinzip, jedoch in wesentlich ver- 
schiedener Ausführung verkörpert die Konstruk- 
tion von Karlik, wie sie Fig. 121, 2 veranschau- 
licht. Hier sind sechs flache Ringe a und darunter sechs Teller b aus 
Eisenblech angebracht, wodurch zwölf dünne, zylinderförmige Wasser- 
kaskaden gebildet werden, welche das aufsteigende Gas durchbrechen 
muls; die Saturationspumpe hat fast keinen Widerstand zu überwinden. 
Ganz ähnlich ist der Laveur von Peschl. 

Eine sehr vollkommene Waschung erreicht Proskowetz, indem 
er in den Laveur Schichten von dreieckigen Holzlatten mit der schar- 
fen Kante nach unten einsetzt, so dafs zwischen ihnen Schlitze von 
3 mm verbleiben und jede folgende Schichte zur vorhergehenden um 
90° verschoben ist. Es findet dadurch eine fortwährende Teilung des 
Kohlensäurestromes in pappendeckelstarke Schichten statt. 

Bei den Kalköfen, welche mit Schichten von Kalkstein und Brenn- 
material beschickt werden, mufs als letzteres Koks verwendet werden, 
da das mit Kohlenfeuerung erzeugte Gas zu stark mit Rauch ver- 
unreinigt ist. Um nun auch die Anwendung von Kohle zu ermög- 
lichen, leitet Althoff die Gase durch einen mit Koks oder Kalk 
gefüllten, in Glut befindlichen kleinen Schachtofen, in welchem die 
teerartigen Beimengungen verbrannt werden. 

Schliefslich sei auch noch eine Idee von Wislocki angeführt, 
nach welcher derselbe die Wärme der Kohlensäuregase zum Ver- 
dampfen ausnutzen will. Sie werden hierzu vorher durch einen Aschen- 
fänger geleitet; dann gelangen sie aus dem Heizkörper des Ver- 
dampfapparates in den Laveur und von da zur Saturation. 

Für die mechanische Kalklösche ist die Einrichtung von 
Wackernie und Rousseau erwähnenswert, bei der sich in einem mit 
Wasser gefüllten Trog ein drehbarer Siebzylinder befindet, in den der 
Kalk eingeführt wird; unterhalb desselben ist ein Rührwerk ange- 
bracht, und der Zylinder ist am Ende mit zwei gelochten Flügeln zur 
selbsttätigen Entleerung der sandigen und schlecht abgelöschten Be- 
standteile versehen. 

Der entsprechende Apparat von Mik besteht aus einer auf Rollen 
ruhenden Blechtrommel ohne Welle, in welche durch eine Öffnung in 
der Mitte des einen Bodens der ungelöschte Kalk und Wasser zuge- 
führt werden, um durch schraubenflächenartig an der inneren Wand- 


mechanischen Behelje 
bei der Saftreinigung. 


fläche angeordnete, kurze Flügel nach dem anderen Trommelende be- | 


fördert zu werden, wo die Kalkmilch durch eine zentrale Bodenöffnung 
ausfliefst. Rings um die Ausflufsoffnung trägt der Trommelboden 
mehrere Siebkörbe, welche die ungelöscht anlangenden Kalkstücke 
wiederholt heben und wieder in die Flüssigkeit fallen lassen; ebenda 
sind Siebflügel angebracht, um die in ein Zwischenreservoir ausge- 
flossene Kalkmilch von Sand zu befreien. 

Sykora verwendet eine Trommel aus gelochtem Eisenblech, in 
deren Inneren nach Fig. 122 die Schaufeln a und b angeordnet sind, 
durch welche die Kalkstücke immer abwechselnd aus der Flüssigkeit 
herausgehoben uud wieder in dieselbe hiueingeworfen werden, was 
ein rasches Ablöschen zur Folge hat. Unterhalb der Trommel befindet 


sich ein Sieb mit kleineren Öffnungen, auf welchem der gröbere Sand 
zurückgehalten wird. Die Kalkmilch passiert sodann ein Labyrinth 
und nach diesem noch zwei feingelochte Siebe, wodurch auch der 
feinste Sand aus derselben abgeschieden wird. 

Biza und Vecek geben der zur Aufnahme 
der Kalkmilch dienenden, zementierten Grube einen 
gegen eine Vertiefung hin sanft geneigten Boden; 
der sich absetzende Sand und Griefs wird in jene 
kontinuierlich durch eine Abstreifvorrichtung hinein- 
befördert, die aus einer Anzahl an Ewartschen 
Ketten angenieteter Eisenbleche besteht. 

Bei der Trockenscheidung wird der in 
Siebkörben befindliche Kalk abwechselnd in den 
Saft eingetaucht und wieder emporgehoben, oder 
die Körbe sind an ein Armkreuz befestigt und 
werden in dem Safte im Kreise herumbewegt. 
rotierende Siebteller in Verwendung. 

Ehrenstein gibt hierzu die Konstruktion einer Siebtrommel an, 
welche in schräger Richtung teilweise in den Saft eintaucht, und bei deren 
Drehung der Kalk durch einen Mitnehmer umgerührt und stets mit 
frischem Saft in Berührung gebracht wird. с 

Nach Ohe erfolgt die Trockenscheidung mit Hilfe einer stehen- 
den Welle mit einem oberen und einem unteren Armkreuz, welche 
zur Aufnahme zweier Wellen mit Rührstäben und zweier Kalkkörbe 
dienen. Das ganze Rührwerk wird abwechselnd rechts- und links- 
herum in Bewegung gesetzt. 

Die Gebrüder Scheven verwenden einen Siebkasten, welcher 
ganz in die Flüssigkeit eintaucht und um seine Mittelachse schwingt, 
Röhrig & König einen rotierenden, ringförmigen Siebbehälter, 
wobei eine am Scheidekessel befestigte, geneigte scharfe Platte den 
Kalk über den Boden desselben verteilt. К 

Um ferner dem Saft eine méglichst grofse Berührungsfläche mit 
dem Kalk zu geben, teilt Goller die Kalkkörbe in mehrere Etagen 
mit gelochten Böden. So Я 

Von den Vorrichtungen zum Abmessen der Kalkmilch ist das Mels- 
gefäls von Cerny & Stolo anzuführen, welches auch bei wechseln- 
der Dichte der Kalkmilch die Zugabe einer stets gleichen Kalkmenge 
zum Safte gestattet. М 

Als Saturateure dienen ursprünglich einfache runde oder vier- 
eckige Pfannen, in welche die Kohlensäure durch ein Schlangenrohr 
am Boden eingeleitet oder auch durch einen Siebboden verteilt wird. 

Von Hodek sind die geschlossenen Saturateure mit grölserem 
Steigraum und auf den Deckel aufgesetztem, entsprechend hohem Dunst- 
schlauch eingeführt. А 

Zur Verhinderung des Schäumens und damit zur Herabminderung 
des Fettverbrauches bläst Eward Dampf oder ein Gemisch von 
Dampf und Luft mittels durchlochter Rohre oder Brausen auf die 
Oberfläche der Flüssigkeit. 

Ebenso gibt Toulet einen Schaumschlag an, welcher ohne Stoff- 
oder Kraftverbrauch arbeitet und aus einer Anzahl konzentrischer, 
kegelförmiger, ineinander steckender Deckel besteht; letztere haben 
eine von innen nach aufsen zunehmende Neigung, so dals die Zwischen- 
räume zwischen je zwei Deckeln eine nach oben abnehmende Breite 
erhalten. Die Vorrichtung wird so in den Saturateur eingehängt, dafs 
der Rand des äufsersten Deckels 15-20 cm in die Flüssigkeit ein- 
taucht. Die den Schaum bildenden Bläschen treffen beim Empor- 
steigen immer enger werdende Räume an, zerplatzen dadurch, und die 
zurückströmende Flüssigkeit schlägt den aufsteigenden Schaum zum 
Teil nieder. Aufserdem wird durch die dadurch erzeugte Strömung 
der Gang der Saturation beschleunigt. Р 

Bei dem Zentrifugal-Schaumdämpfer von Hagemann ist ober- 
halb der Flüssigkeit ein schnell rotierendes Rad oder dergl. angeordnet, 
welches den sich hebenden Schaum gegen die Kessel- 
wand schleudert, so dafs die flüssigen und festen Teil- 
chen sich an dieser abscheiden und ablaufen, während > 
die Gase entweichen können. 

Karlik teilt das Saturationsgefäls, wie aus Fig. 
123 ersichtlich, durch den geneigten Boden a in zwei 
Abteilungen. Der Schaum erhebt sich bis zu dem- 
selben, steigt durch den Schlot b in die Höhe, trifft 
auf die Blechkappe с und flielst, zum Teil zu Saft 
niedergeschlagen, durch das Verbindungsrohr d nach 
unten zurück. Nach jedesmaligem Entleeren des Sa- 
turateurs wird die obere Abteilung durch Ausspülen 
mit Saft von Schaum gereinigt; dies kann auch da- 
durch geschehen, dafs der Rohsaft von oben eingelassen 
wird. 

Mik bringt in mäfsiger Entfernung oberhalb des 
Flüssigkeitsspiegels eine schräge Zwischenwand aus 
Blech an, an deren tiefster horizontaler Stelle sich 


Fig. 132. Z. A.: Die 
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bei der Saftreinigung. 


Ferner stehen auch 


eine Öffnung befindet. Unter dieser ist ein an senk- Fig. 123. 2. А.: 
rechter Spindel rotierendes Windrad angebracht, das fekiye bei der 
mit beliebigen Rührarmen versehen ist und seine Be- Saftreinigung. 


wegung durch einen Dampfstrahl erhält. Will man у 
mechanische Kraft mittels Transmission anwenden, so treten an die 
Stelle des Windrades einfache horizontale Rührarme. Auch kann man 
mit Hinweglassung der Zwischenwand das Windrad unterhalb der 
Öffnung des Dunstabzugschlauches anbringen. 

Um Saftverluste durch das Schäumen zu vermeiden, lassen Havelka 
und Mész die einzelnen Dampfschlote in ein gemeinschaftliches, weiteres 
Rohr münden, und zwar von öben; dieses Rohr ist etwas geneigt und 


endigt in ein Gefäfs, auf dem der Hauptdampfschlot aufsitzt. Das Ge- | erfolgt das Verwiegen. Die verwogene Milch läuft aus dem Vollmilch- 
fäfs steht etwas höher als die Mischgefafse, aus welchen die Saturatione- | bassin с selbsttätig in den Milchvorwärmer е und von da in den 
gefafse gefüllt werden, und sein Ablauf geht in die zu jenen führende | Alfa-Separator f. Die Magermilch wird mittels des Abdampfes der 
Saftleitung. Aufserdem besitzt es noch ein in einen offenen Behälter | Betriebsmaschine in dem Milcherhitzer i auf 95° С erhitzt. Der Rahm 
mündendes Abfallrobr. | fliefst von dem Alfa-Separator f in den Rahmpasteurisier- Apparat g, 
Eine Verbesserung dieser Vorrichtung bildet noch ein zweites Ge- ' um dort auf 65 90° erwärmt zu werden. Der zweite Pasteurisierungs- 
fafs mit alternierenden Scheidewänden, welches über dem ersten an- | apparat ist so eingerichtet, dafs er den Rahm selbsttätig hochhebt. 
geordnet ist und die letzten Saftreste aufnimmt. Dieser fliefst dann durch eine verzinnte Metallrohrleitung in die Rahm- 
Zum Zwecke einer vollkommeneren Verteilung der Kohlensäure | stube D und über den dort aufgestellten Kühler in die Kippbassins. 
in der zu saturierenden Flüssigkeit versieht Witzleben die Zuführungs- | In letzteren wird der Rahm angesäuert. 
schlangen an Stelle der Löcher mit Schlitzen, wodurch eine gröfsere | Am nächsten Morgen wird das Rahmbassin mittels einer Winde- 
Berührungsfläche zwischen Gas und Flüssigkeit und Abkürzung der | vorrichtung gehoben, damit der Rahm über eine Rinne direkt in das 
Saturationszeit erzielt wird. Damit die Kohlensäure gleichmäfsig aus- Butterfals k im Raume С laufen kann. Nach Ansicht der Firma 
strömt, ist das Schlangenrohr nach dem Ende der Spirale zu von | N. Jepsen Sohn, die seit 1885 komplette Molkerei-Anlagen baut, 
zunehmendem Durchmesser, und die Schlitze sind in gleicher Richtung | ist dies das für die Behandlung des Rahms vorteilhafteste Verfahren. 


näher aneinandergestellt. Im Butterraume C sind aufser den beiden Butterfässern k der 
Pitrof, Havelka und Mész bringen eine rotierende Ausströ- | Butterkneter 1 und ein Tisch m untergebracht. 

mungsvorrichtung in Anwendung, nach welcher die Kohlensäure durch Die zum Betriebe der Maschinen erforderliche Kraft wird von 

ein Verteilungssystem von Rohren eintritt, welche nach dem Prinzip | einer liegenden Dampfmaschine im Raume H geliefert. Die Maschine 

des Segnerschen Rades einseitig gelocht sind. betätigt durch Riemen eine Wandtransmission, von der aus dann die 


Knauer gibt einen Düsensaturateur an, welcher neben der zweck- | sämtlichen Arbeitsmaschinen ebenfalls durch Riemen bewegt werden. 

mälsigen Gasverteilung auch noch den Vorteil bietet, dafs bei ihm | Im Raume Н ist neben der Dampfmaschine ein Vorwärmer für Speise- 
keine engen, sich rasch verlegenden Löcher vorkommen. Das Saturations- | wasser aufgestellt, zu dessen Beheizung der Abdampf der Betriebs- 
gas-Eintritterohr mündet in eine Düse, über welcher in entsprechenden | maschine verwendet wird. 
Abständen noch zwei oder mehrere weitere Düsen ge- 
lagert sind. Das unter Druck ausströmende Gas saugt 
die Flüssigkeit durch die Düsen an, und beim Austritt 
aus der letzten Düse trifft die Mischung auf einen Ver- 
teilungskegel, welcher eine horizontale Ablenkung und 
dadurch ein weiteres Vermengen bewirkt. 

Zur besseren Kohlensäureausnutzung wird von Berke- 
feld ein Rührwerk in den Saturateur eingesetzt, bestehend 
aus schraubenförmigen, sich überdeckenden oder sich er- 
gänzenden schrägen Flügeln, die an einer vertikalen Welle 
befestigt sind. 

Licht ordnet an den Wandungen in entsprechen- 
den Zwischenräumen abwechselnd Siebe oder Platten an, 
welche sich in der Mitte teilweise überdecken und so 
das Gas zu einem schlangenförmigen Wege durch die 
Flüssigkeit nötigen. Dieselben sind an ihrer Befesti- kat = == 
gungsstelle drehbar und mit Führungsstangen іп Verbin- ||| JEPSEN wun 
dung, mittels welcher ihr Neigungswinkel reguliert werden | E: Ш | | | || 
kann. Beim Reinigen des Saturateurs werden sie nach iil ТГ 
oben oder unten geklappt. (Fortsetzung folgt.) 7 ші” 


Landwirtschaft 
Tierzucht und Gartenban. 
Dampfmolkerei Blans 


entworfen von N. Jepsen Sohn in Flensburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9 und Abbildung, 


| 


Fig. 124.) 
Nachdruck verboten. 
Die Molkerei Blans, deren Pläne auf Tafel 9 
nach Originalen der Firma N. Jepsen Sohn in Flens- Fig. 194. Flensburger Butterknetmaschine con N. Jepsen Sohn in Flensburg. 
burg wiedergegeben sind, darf als der Typus einer 
neueren Schleswig-Holsteinschen Molkerei angesehen werden. In ihrer Der Vorwärmer arbeitet nach dem Gegenstromprinzip und be- 


ganzen Anlage spricht sich das Bestreben aus, auf kleinstem Raume | steht aus einem Bündel enger Metallrohre, das am einen Ende in den 
einen möglichst grofsen Betrieb unterzubringen, dabei aber immer | umschliefsenden Mantel fest eingespannt, am anderen nur lose in ihn 
einen Mangel an Luft und Licht zu vermeiden und die Freiheit des | eingeführt ist. Die Rohre können sich demnach unbehindert ausdehnen, 


Verkehrs zu wahren. womit dem Undichtwerden der Verbindungen vorgebeugt ist; Stopf- 
Die Molkerei ist für eine Tagesverarbeitung (3 Stunden) von | büchsen sind vermieden. 
5000 kg Milch berechnet und besteht aus einem nahezu quadratischen Der Vorwärmer arbeitet in der Weise, dafs das Wasser unten 


Hauptgebäude und einem schuppenähnlich angelegten Nebengebäude. | zentral einfliefst und nach der Erwärmung oben zentral wieder aus- 
In letzterem (vgl. Tafel 9, Fig. 9) sind die Maschinenstube H, der | tritt, während der Abdampf oben seitlich eintritt und den Mantel des 
Kesselraum G und das Kohlenlager Е durch Wände abgeteilt. Ein | Apparates unten seitlich als Kondenswasser wieder verlafst. Раја die 
um das Kohlenlager unter dem Warmwasserbassin hindurchgeführter | Abdampfvorwärmer Vorkondensatoren darstellen und demnach auch 
Korridor verbindet den Kesselraum derart mit dem Hofe, dafs er von | auf den Wirkungsgrad der Maschine einen Ninflufs ausüben, ist bekannt. 
diesem aus unmittelbar betreten werden kann. Zu den Neukonstruktionen der auf Tafel 9 wiedergegebenen An- 

Das Hauptgebäude zerfällt in einen Parterre- und einen Geschols- | lage gehört auch die durch Fig. 124 veranschaulichte Flens- 
bau. Ersterer umfafst das Kontor E, die Rahmstube D und die | burger Butterknetmaschine, die in einem schweren Eisen- 
Butterei C, an die sich in Gestalt eines selbständigen Schuppens wieder | gestell ruht. Der Knetteller dreht sich mit einer langen Gufsnabe um 
das Butterlager C, anschliefst, das nach aufsen nur ein Fenster besitzt, | eine im Eisensockel feststehende Welle, kann also durchaus nicht 
um die Wärme möglichst abzuhalten. Der Stockwerksbau dient im | schwanken. Die Lager lassen sich auswechseln; zum Abnehmen der 
Parterre im Abteile A als Milch-Annahme und -Ausgabe und im Ab- | Knetwalze und des Knettellers sind nur zwei Schrauben zu lösen. Die 
teile В als Maschinenraum. Das Obergeschofs, Fig. 6, enthält die | Achse der Knetwalze ist durch ein breites und solides Lager derart 
Wohnung des Meiers, welche vier beheizbare Stuben, eine Küche und | unterstützt, dafs sie, obgleich freihängend, immer gleichmalsig und 


den Flur umfalst. sicher arbeitet. Der Teller ist verstellbar, so dafs man immer einen 
Der Abteil A im Parterre ist um 1,4 m über dem B erhöht, einer- | passenden Raum zwischen Teller und Walze erhalten kann. 
seits, um Raum für die Keller zu gewinnen und anderseits, um das Unmittelbar unter der Walze sind zwei Tragrollen für den Teller 


Überfliefsen der verwogenen Milch unter Benutzung der Schwerkraft | angeordnet, die einen grofsen Durchmesser haben und gegen eine ab- 

zu ermöglichen. Von den Räumen im Keller dient L, Fig. 8, als Öl- | gedrehte Kante am gegossenen Gestell des Tellers laufen. Da diese 

lager, K enthält die Käserei, und J wird als Käselager verwendet. Tragrollen nach Belieben auf- und abgestellt werden können, so lassen 
Die Maschinen und Apparate sind derart aufgestellt, dals folgen- | sie sich auch immer wieder so einstellen, dafs sie eine zuverlässige 

der Arbeitsprozefs durchgeführt werden kann: Die Milch wird zu | Stütze für den Teller abgeben. 

Wagen vor der Rampe (Fig. 1, 2, 7 u. 9) angefahren, abgenommen Entfernt man die verzinnte Metallmutter am freien Ende der 

und durch die Tür a (Fig. 9) in den Annahmeraum A gebracht. Hier | Walze, so kann man die Walze abnehmen, was die Reinigung er- 


leichtert. Ferner ist an der Maschine eine Fufsausrückung so an- 
gebracht, dafs der betreffende Arbeiter die Maschine stillsetzen kann, 
ohne sich von seinem Platze zu entfernen; Teller und Walze sind aus 
Buchen- oder Mahagoni - Holz gefertigt, die Teller aufserdem auf der 
Unterseite stark asphaltiert. Alle Lager sind mit Einrichtungen zum 
Schmieren mit konsistentem Fett versehen. Е 

Derartige Maschinen werden mit Tellern von 100 — 150 cm Durch- 
messer geliefert. 


Neue Exzelsior-Schrotmühle 
von Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk 
in Magdeburg - Buckau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 125 u. 126.) 
Nachdruck verboten. 

Die speziell für den Gebrauch der Landwirtschaft bestiramten, 
neuen Exzelsior-Schrotmihlen von Fried. Krupp Aktien- 
gesellschaft Grusonwerk іп Magdeburg-Buckau gehören 
zur Klasse der Scheibenmühlen und haben, wie die älteren Exzelsior- 
mühlen derselben Firma, je zwei senkrecht angeordnete, flache, ring- 
formige Mahlecheiben. Die Konstruktion der letzteren weicht aber von 
der der bisher gebräuchlichen Mahlscheiben, die entweder nur mit 
Zähnen oder nur mit Riffeln versehen sind, insofern ab, als sowohl 
Zähne wie Riffeln in Anwendung kommen. 

Die Zähne haben dreieckigen Querschnitt und sind auf der äufseren 
Hälfte der Mahlfläche in mehreren konzentrischen Reihen derart ver- 
teilt, dafs sie іп gleichmälsigen Abständen von radialen Gassen unter- 
brochen werden, und dafs je zwei Zahnkreise zwischen sich eine Furche 
von gleichfalls dreieckigem Querschnitt freilassen. Die scharfkantigen 


Exselsior-Schrotmühle von Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk 
in Magdeburg - Buckau. 


Fig. 125. 


Riffeln sind dagegen auf der inneren Hälfte der Mahlfläche in schrager 
Richtung angeordnet. 

Die Mahlscheiben, die das Grusonwerk in vier Gröfsen von 160, 
200, 260 und 400 mm Durchmesser aus Spezial-Hartgufseisen herstellt, 
werden nach dem äufseren Umfange hin allmählich stärker und die 
Zähne entsprechend niedriger und schwächer, während umgekehrt die 
Riffeln sich nach dem inneren Umfange zu verstärken. 

Die Anwendung der Mahlscheiben, wie überhaupt die Konstruktion 
dieser Exzelsior-Sohrotmühlen, ist aus dem in Fig. 125 wiedergegebenen 
Querschnitt ersichtlich. Die Mahlscheibe a steht fest und ist an die 
innere Fläche des gufseisernen Mühlengehäuses geschraubt; die Mahl- 
scheibe b dreht sich und ist durch Schrauben mit einer auf dem 
kegelformigen Endstück der Mahlscheibenwelle с sitzenden Aufsatz- 
scheibe verbunden, an der zugleich ein Abstreicher befestigt ist, um 
das Innere des Mahlgehäuses von Mehlstaub, feuchtem Getreide u. dergl. 
rein zu halten. 

Die Zahnreihen der umlaufenden Mahlscheibe b greifen in die 
Furchen der festen Mahlscheibe a ein und umgekehrt. Die Riffeln 
beider Mahlscheiben gleiten dagegen mit geringem Spielraum überein- 
ander hinweg, wobei sie sich in der Weise kreuzen, dafs die einzelnen 
Kreuzungspunkte in schneller Aufeinanderfolge von dem einen nach 
dem anderen Ende der Riffeln rücken. 

Die Regelung des Mahlscheibenabstandes, von dem natürlich die 
Feinheit des Mahlerzeugnisses abhängig ist, wird bewirkt durch die Ver- 
schiebung der Mahlscheibenwelle с in ihrer Längsrichtung mittels eines 
am Gehausedeckel oder zwischen den Wellenlagern befindlichen Hand- 
rades d und kann auch erfolgen, während die Mühle in Tätigkeit ist. 

Der Mahlvorgang vollzieht sioh bei den Exzelsior-Schrotmühlen in 
folgender Weise: 

Das Mahlgut wird zunächst dem Trichter e aufgegeben und ge- 
langt von da durch den mittels Schiebers f regulierbaren Einlauf Ge 
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durch eine besondere, geräuschlos arbeitende Schüttelaufgabe selbst- 
tätig zwischen die Mahlscheiben. Eine solche Schiittelaufgabe wird 
zweckmälsig da angewendet, wo die Aufgabe des Mahlgutes mit Rück- 
sicht auf den Kraftverbrauch regulierbar sein mufs, und dann unmittel- 
bar durch die Mahlscheibenwelle angetrieben; sie ist an der in Fig. 126 
abgebildeten Göpelmühle zu erkennen. 

Von den Riffeln der Mahlscheiben wird das Mahlgut leicht ein- 
geteilt und zunächst vorgebrochen, und gelangt darauf, unterstützt 

arch die Zentrifugalkraft, zwangläufig in die Gassen der Zahnkreise, 
so dafs also die Vorteile der Riffelscheiben, die das Mahlgut quetschen 
und fortbewegen, mit den Vorzügen der gezahnten Scheiben, die es 
zerschneiden, verbunden sind. 

Schliefslich wird das unter stetig zunehmender Abscherung voll- 
ständig zerkleinerte Mahlgut am Anfang der Mahlscheiben ausge- 
schleudert, worauf es durch den 
Auslauf des Gehäuses entfällt. 

Bezgl. der Mahlscheiben ist 
noch zu bemerken, dafs sie auf 
beiden Seiten mit Zähnen und 
Riffeln versehen sind, also umge- 
wendet werden können, wenn die 
eine Seite vollständig abgenutzt 
ist. Zum Zweck der Umwendung 
und auch der Reinigung oder Aus- 
wechslung können die Scheiben 
bei den kleineren Mühlen nach 
Abnahme des Gehäusedeckels ohne 
weiteres, bei den gröfseren durch 
Lösen einer einzigen Schrauben- 
mutter und Abnahme der Aufsatz- 
scheibe freigelegt werden. 

Die in ihrer Anordnung ge- 
schilderten, neuen Exzelsior- 
Schrotmühlen werden für Hand-, 
Göpel- oder Riemenbetrieb ein- 
gerichtet. Fig. 126 zeigt, wie schon 
erwähnt, eine Göpelmühle mit 
Schüttelaufgabe. Diese Mühle hat 
bei einem Mahlscheiben - Durch- 
messer von 260 mm ein Gewicht 
von са. 175 kg und kann bei einem 
Kraftbedarf von 4-5 PS am 
боре! in der Stunde 120 --- 150 kg 
Feinschrot oder 2502-300 kg Grob- 
schrot vermahlen. 

Die Exzelsiormihlen eignen sich ihrer Konstruktion nach vorzüg- 
lich zum Grob- und Feinschroten der verschiedenen Futtermittel, wie 
Gerste, Roggen, Weizen, Mais, Bohnen, Lupinen п. з. w., ferner auch zur 
Herstellung von feinem, unmittelbar zum Verbacken geeignetem Mehl- 
schrot. Ist übrigens mit dem Vorkommen von Nägeln oder anderen 
Eisenteilen im Mahlgute zu rechnen, so empfiehlt es sich, dieses vor der 
Verarbeitung über einen magnetischen Apparat zu führen, der sich 
zwischen Rumpf und Schüttelaufgabe der Mühle mit Hilfe eines gufs- 
eisernen Zwischenstiicks einschalten läfst, und dessen magnetische, die 
Eisenteile vor Eintritt in das Mahlgehäuse festhaltende Fläche durch 
die Köpfe nebeneinander liegender, starker Eisen-Magnete gebildet wird. 
Eine solche Reinigung des Mahlgutes kommt natürlich auch wieder 
der längeren Gebrauchsfähigkeit der Mahlscheiben zu gute, die aufser- 
dem durch die Härte des Materials und Wendbarkeit der Scheiben 
gewährleistet ist und neben einer gleichmälsigen und schnellen Schro- 
tung die Hauptvorzüge dieser Mühle darstellt. 


Fig. 126. Göpelmühle von Fried. Krupp 
Aktiengesellschaft Grusonwerk in Magde- 
burg - Buckau. 


Neuerungen an Kartoffel-Lege- und Erntemaschinen. Die 
Schnecken oder Schrauben der Kartoffel-Legemaschinen sind meist mit 
gleichmälsig ansteigender Gewindehöhe versehen und weisen so den Übel- 
stand auf, dafs sie die Kartoffeln nicht einzeln, sondern in ungleich- 
mafsiger Zahl abführen. Diesen Übelstand will eine neue Zuleitungs- 
vorrichtung für Kartoffeln, die Dr. Ludwig Stephan in 
Ilsenburg a. H. unter Nr. 145478 patentiert ist, dadurch vermeiden, 
dafs die Schrauben mit zwei ungleichen, schnell ineinander übergehen- 
den Gewinden versehen und unter einem Rahmen angeordnet sind, 
in welchen die Kartoffeln geschüttet werden. Das engere Gewinde, 
auf welchem die Kartoffeln nur anfliegen, dient даға, die Kartoffeln 
in eine Reihe zu ordnen und dieselben dicht gedrängt den weiteren 
Windungen zuzuführen, von denen sie dann einzeln erfalst und weiter 
geschafft werden. 

Bei der Kartoffelerntemaschine mit an einem Träger 
angehängten Aushebkörper und Fördervorrichtung, 
deren Antrieb gleichzeitig mit dem der vorgesehenen Krautentfernungs- 
vorrichtung von den Hinterrädern aus erfolgt (von Jacob Sebastyan 
in Lemberg, D. R.-P. 151179), wird die auf der Hauptwelle sitzende 


.Klauenkupplung beim Heben des Aushebkörpers in die höchste Lage 


durch einen doppelt gebogenen federnden Arm ausgerückt, so dals das 
auf der Hauptwelle der Maschine sitzende und von den Hinterrädern 
aus angetriebene Kettenrad leer läuft oder nur die seitlich angeord- 
nete Krautentfernungsvorrichtung antreibt. Hierdurch wird erreicht, 
dafs beim Leerlauf schneller gefahren werden kann oder dafs die 
Krautentfernungsvorrichtung unabhängig von den sonstigen Vorrich- 
tungen der Maschine, gegebenenfalls bei herabgesetzter Betriebskraft, 
zu benutzen ist. 
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Millerei. 
Bäckerei nnd Teigwarenindastrie. 


Einiges über Reismüllerei 


unter besonderer Berücksichtigung der Fabrikate 
der Maschinenfabrik Huckauf & Bülle in Altona. 
(Mit Abbildungen, Fig. 127--131.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Die Walzenstühle werden als Zwei- und Vierwalzenstühle 
ausgeführt, letztere mit nebeneinander- und schräg übereinander- 
liegenden Walzen. Einen Stuhl der letzteren Art zeigt Fig. 127. 

Die Stühle mit schräg übereinanderliegenden Walzen haben vor 
den Stühlen, wo alle vier Walzen in einer Ebene liegen, den Vor- 
teil voraus, dafs sie weniger Raum einnchmen wie jene; ferner ist 
speziell für die Reisver- 
mahlung das Walzenpaar 
mit schräg übereinander- 
liegenden Walzen besser 
geeignet als ein solches 
mit nebeneinanderliegenden 
Walzen. 

Beide Walzenpaare des 
Doppelstuhles sind unab- 
hängig voneinander, d. h. 
jedes Paar arbeitet für sich 
und ist vom anderen durch 
eine Wand geschieden, so 
dafs tatsächlich zwei kom- 
plette Walzenstühle in ein 
Gehäuse eingebaut sind. Das 
Rohmaterial wird den Wal- 
zen durch doppelte Speise- 
walzen zugeführt; ein Fen- 
ster aus Glas erlaubt es, das 
Material beim Einlauf fort- 
während zu beobachten. Ge- 
nau wie bei den Walzen- 
stühlen der Müllerei kann 
man auch hier die Walzen 
während der Arbeit nach- 
stellen; ebenso können letz- 
tere selbsttätig auseinander- 
rücken, falls harte Gegen- 
stände zwischen sie kommen. 
Ein automatischer Abstell- 
apparat setzt den Stuhl 
beim Leerlauf still, nach- 
dem eine Glocke den Ein- 
tritt desselben angekündigt 
hat und eine sofortige 
Neubeschickung nicht vorgenommen werden konnte. 

Die Walzen ruhen in langen Ringschmierlagern. 

Die Stühle werden mit Walzen von 30 >< 60 — 35 >< 100 ош Durch- 
messer und Länge, sowie 230 — 210 Touren in der Minute gebaut und 
sind alle für den Antrieb durch Riemen, sowie für die Übertragung 
der Kraft auf die zweite Walze durch Räder konstruiert. Das sehr 
breite Gestell ist in Gufseisen ausgeführt und mit Reinigungstüren sowie 
trichterförmigem Bodenteil versehen. Alle Räder sind eingekapselt; 
der kleinste Stuhl bedarf zur Aufstellung eine Grundfläche von 1,6><1,5m, 
der grölste einen solchen von 2,05 Х 1,6 m. 

eben den bekannten Sechskantern der Getreidemüllerei hat sich 
in der Reismüllerei auch der Plansichter eingebürgert, der von 
Huckauf & Bülle nach D. R.-P. 113196 ausgeführt wird. Dieses Patent 
begreift einen Plansichter, welcher unter den horizontalen Sieben 
Sammelflächen hat, von denen das Sichtgut den Siebmitten zugeführt 
wird. Von dort aus gelangt es ohne besondere Fördermittel nach 
den bordlosen Siebrändern und über diese hinweg in die Ausläufe. 

Fig. 128 gibt ein Ausführungsbeispiel des Sichters wieder. Auf 
einem gufseisernen Dreifuls, in dessen Zentrum die Antriebsachse ihre 
Lagerung findet, ruhen drei Blöcke. Jeder derselben trägt im Kopf- 
stück ein Kugellager für einen der drei federnden Aufhänger des 
Sichters. Letzterer erscheint äufserlich als eine Art Zylinder mit 
schwach konischem Deckel und ebenaolchem Boden, welcher sich aus 
vier Ringen zusammensetzt. Vom Boden geben drei Arme aus, deren 


Vierwalsenstuhl von Huckauf & Bülle in Altona, 


jeder einen der Hänger erfafst; so kann die Kurbelwelle den Sichter in 
schwingende Bewegung versetzen. Die Ausläufe sind am Sichter der- 
art angeordnet, dafs sie ohne Schwierigkeit durch flexible Säcke mit 
den festen Auslaufstutzen, die auf dem Fufsboden aufgeschraubt wer- 
den, verbunden werden können. 

Die Siebe sind in der Weise übereinander gelagert, dafs man 
sie in wenigen Minuten auswechseln kann. Die Anzahl der Siebe be- 
stimmt die Leistung des Sichters; meist sind vier Siebe in einem 
Apparate untergebracht. Die Siebgröfse schwankt zwischen 1 und 
2 m, die Arbeitsleistung zwischen 400 und 4000 kg in der Stunde 
bei 0,1 bis 0,2 PS Kraftverbrauch und 180 Touren der Kurbelwelle. 
Das Gewicht der Maschinen bewegt .sich zwischen 550 und 1300 kg. 

Die Schalen- und Griefsreiniger der Reismüllerei erinnern, 
wie man aus Fig. 129 erkennt, ebenfalls lebhaft an die gleichartigen 
Putzmaschinen der Getreidemüllerei. Ihre Aufgabe besteht darin, als 
Griefsputzmaschinen die Griefse vom Mehl und als Schalen-Sortiermaschi- 
nen die ganzen und gebrochenen Reiskörner von den Schalen zu scheiden. 
Ein oberhalb der Maschine angeordvetes Schüttelsieb dient als Vor- 
sortierer, indem es die grö- 
beren Unreinlichkeiten und 
größeren Schalen ausschei- 
let und die übrig geblie- 
benen Schalen und Griefse 
klassifiziert. Trichter führen 
die Sorten der eigentlichen 
Maschine zu, wo ihre wei- 
tere Sortierung unter Mit- 
wirkung eines kräftigen 
Windstromes vor sich geht. 
Jede Sortierung liefert drei 
Produkte; grobe, mittlere 
und leichte Griefse. Die 
vom Exhaustor abgesaugten 
leichten Unreinlichkeiten 
sowie Staubteile werden in 
einem Staubkollektor ge- 
sammelt. Von aulsen ad- 
justierbare Schieber und 
Klappen ermöglichen es, den 
Wirkungsgrad der Maschine 
selbst während des Betrie- 
bes zu verändern. 

Huckauf & Bülle 
bauen derartige Maschinen 
in drei Gröfsen als zwei-, 
vier- und achtfältige für 
eine Leistung von 200--300 
und 400-600 kg in der 
Stunde, mit einer Touren- 
zahl von 900 in der Minute. 

Das von den Putz- 
maschinen Gesagte gilt auch 
von den Filtern; auch 
hier finden sich Anklänge 
an die in der Getreidemüllerei gebräuchlichen Schlauchfilter mit 
automatischer Abklopfung. Man konstruiert diese Filter nach 
Fig. 131 für Betrieb durch Aspiration oder Druckluft in der Weise, 
dafs man an einen hölzernen Rahmen oder Kasten ein oder mehrere 
runde Schlauchfilter anhängt. Die mit Aspiration arbeitenden Filter 
dienen zum Reinigen der mit Staub geschwängerten Luft, wobei das 
Filter zwischen die Staubquelle und den Exhaustor eingeschaltet wer- 
den kann. Die Druckfilter dagegen dienen zum Reinigen von Staub- 
luft an solchen Stellen, wo das Filter nur hinter dem Exhaustor auf- 
gestellt werden kann. 

Bei beiden Konstruktionen aber wird die Staubluft von unten 
eingeführt; die Aspirationsrohre sind also stets oben angeschlossen. 

Von Zeit zu Zeit wird der an den Schläuchen anhaftende Staub 
durch Abklopfen entfernt. Die diesbezgl. Vorrichtung arbeitet selbst- 
tätig; der abgeklopfte Staub tritt unten aus dem Filter aus. Das 
Gehäuse, welches das Filter umschliefst, ist mit abnehmbaren Seiten- 
wänden versehen, so dafs das betriebsfertig zusammengestellte Filter 
sich als Schrank von 0,5-4,1 m Länge, 0,5 und 0,9 m Tiefe und 
3 m Höhe präsentiert, an dem oben unter der Decke der Bewegungs- 
mechanismus der Abklopfeinrichtung sichtbar ist. Die Treibscheibe 
der letzteren macht in allen Fällen 40 Touren in der Minute und be- 
darf einer Betriebskraft von 0,1—0,3 PS. Das Gewicht steigt bei 
diesen Filtern von 90 kg für das kleinste auf 1900 kg für das gröfste 

Endlich sei hier noch der in der Reismüllerei gebräuchlichen 
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Reismehl-Mischmaschine gedacht, die in ihrer Disposition 
ebenfalls grofse Anklänge an die Mischmaschinen der Getreidemüllerei 
zeigt. Auch sie besteht aus mehreren Teilen, von denen der in Fig. 
130 dargestellte Mischapparat der wichtigste ist. Dieser bildet die 
Bodenpartie eines durch mindestens ein Geschofs geführten Kastens, 
der oben mit einer Verteilungsschnecke versehen ist. Ein Becherwerk 
verbindet die Schnecke des Mischapparates mit der Verteilungsschnecke 
oben im Kasten, so dafs die Möglichkeit besteht, das aufgegebene 
Mischgut die Maschine 
mehrere Male passieren 
zu lassen. Aufserdem 
aber ist auch Vorsorge 
getroffen, dafs man das 
Mischgut nach erfolgtem 
Mengen aus dem Ele- 
vator durch einen be- 
sonderen Auslauf in eine 
Sackfiilleinrichtung lei- 
ten kann. 

Um eine in jeder 
Hinsicht vollkommene 
Mischung des Materials 
zu erzielen, hat der 
Mischkasten einen dop- 
pelten Boden. Oberhalb 
des unteren Bodens liegt 
eine zylindrische Walze, 
an die sich der obere 
Boden soanschlielst, dafs 
immer nur eine ganz 
bestimmte, durch Schie- 
ber regulierbare Menge 
vom Inhalt des Kastens 
in die Mischschnecke 
fallen kann. 

Da der Mischkasten 
staubdicht schliefst und 
sich aufser der Mischung 
auch der Transport des Mischgutes 
in staubdichtem Rohre vollzieht, so 
ist ein Verstäuben des ersteren und 
damit auch eine Explosionsgefahr 
ausgeschlossen. Für die Bestimmung 
der Dimensionen der Bodenbohlen 
und Kastenbohlen gelten die An- 
nahmen, dafs 1 cbm Reismehl rd. 
500 kg und 1 cbm Schalen rd. 300 kg 
wiegen. 

Von Huokauf & Bülle werden 
solche Mischmaschinen in zehn 
Gröfsen gebaut. Die kleinste hat 
eine Walze von 1 m Länge und 
die gröfste eine solche von 6 m. 
Die approximative Leistung stellt 
sich für die kleinste Maschine auf 
2500 kg pro Stunde bei !/, PS Kraft- 
bedarf und auf 15000 kg für die 
grölste bei 3PS. Die Tourenzahl 
beträgt für alle Maschinen 60; das 
Gewicht steigt von 600 für die 
kleinste auf 1800 kg für die 
gröfste. Die zugehörigen Elevatoren 
arbeiten mit 80 resp. 55 Touren 
in der Minute. 
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gänglichen Wasserstralse liegt und aufserdem noch gute Eisenbahn- 
verbindungen besitzt. Ferner wurde vorausgesetzt, dafs der zur Ver- 
fügung stehende Raum an der Wasserseite nur die Anlage eines Eisen- 
bahngeleises zuläfst, während landseits, wo auch die grofseren Zu- und 
Abfuhren stattfinden, die Anlage zweier Geleise möglich ist. 

Wie aus den Zeichnungen hervorgeht, zerfällt der ginzé Gebäude- 
komplex in drei Abschnitte, die eigentliche Mühle A, die Getreide- 


| reinigung B und den Mehlspeicher C; die Treppenhäuser E und D 


Plansichter von Huckauf & Bülle in Altona. 


Schalen- und Grie/sreiniger von Huckauf § Bille 


sind an die Hauptge- 

bäude angebaut. Aufser- 

dem aber ist zur schnel- 
leren Bedienung der ein- 
zelnen Maschinen in der 

Mühle A noch eine aus 

den Zeichnungen nicht 

ersichtliche Treppe vor- 
gesehen. 

Ein gröfserer An- 
bau umfafst das Ma- 
schinenhaus G und das 
Kesselhaus б,. Ein be- 
sonderer Bau H um- 
schlielst die Schlosserei, 
Walzenschleif- und Rif- 
felanstalt, die Schmiede 
und einen kleinen Lager- 
raum für Werkzeuge und 
sonstiges Material. Als 
selbständiges Bauwerk 
erscheint auch der Spei- 
cher I, der durch einen 
Tunnel К (Schnecken- 
tunnel) mit der Mühle 
resp. Reinigung ver- 
bunden ist. 

e Der Antrieb der 
Maschinen in der Mühle, 
der Getreidereinigung 

und dem Mehlspeicher erfolgt durch 

eine 700 PS -Dreifach - Expansions- 

Ventilmaschine 1, die ihre Kraft 

durch Hanfseile an die im Keller- 

geschofs der Mühle A auf Stein- 
pfeilern angeordnete Haupttrans- 
mission abgibt. Zum Betriebe der 

Lichtmaschinen und der Speicher- 

anlage dient eine besondere, mit einer 

Dynamo gekuppelte 150 PS-Dampf- 

maschine M, neben der das Schalt- 

brett N aufgestellt ist. Ein das 
ganze Maschinenhaus überspaunen- 
der Laufkran erleichtert die Mon- 
tierung und die später an den ein- 
zelnen Maschinen vorzunehmenden 

Reparaturen. 

Ein ausziehbarer Schiffselevator 

О nach Patent Th. Sainberlich 

vom Eisenwerk vormals Nagel 6 

Kaemp, A.-G., Hamburg ent- 

nimmt dem Leichter- oder Seeschiff 

die Rohstoffe und hebt sie zunächst 
= auf das im Ausleger P eingebaute 

Transporthand; von hier wandern 
sie auf die auto- 


Die Schnecken 
werden als rechts- 
oder linksgängige 
von 2,5--3 m nor- 
maler Länge und 


matische Wage Q 
(Kronos) und dann 
in den Elevator R. 
Von diesem werden 
sie bis zum Dach- 


120 — 400 mm 
Durchmesser aus- 
eführt. Als Achsen 


geschofs gehoben 
und hier entweder 
den Vorreinigungs- 


ienen Gasrohre maschinen 8 oder 
mit eingesetzten den Transportbän- 
Zapfen. dern F im Dach- 
geschols des Silo- 
teiles übergeben. 
Durch besondere 


Fig. 130. 


Mühlen- und Speicheranlage. 
Von H. Meister in Hamburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10 u. 11.) 
Nachdruck verboten. 

Eine für eine tägliche Vermahlung von 250000 kg Weizen be- 
rechnete, automatisch arbeitende Mühlenanlage, verbunden mit 
Getreide- und Mehlspeicher ist auf den Tafeln 10 und 11 dar- 
gestellt. 

Es ist angenommen, dafs die Anlage an einer für Seeschiffe zu- 


Reismehl-Mischmaschine von Huckauf & Bulle in Altona. 


Abwurfwagen wer- 
den die Rohstoffe 
den einzelnen Silo- 
zellen zugeführt. Bei Landzufuhren werden die Rohstoffe in den Auf- 
nahmetrichter der Laderampe gegeben, wandern über die Vorreinigung, 
werden gewogen und gelangen dann in der oben geschilderten Weise 
ebenfalls in die Silozellen. Die Rohstoffe, die nicht zu sehr mit Raden 
versetzt sind, brauchen nicht durch die Trieure in die Vorreinigung 
geschickt zu werden, können vielmehr vom Aspirateur kommend der 
automatischen Wage direkt zugeführt werden, wozu es nur der Um- 
schaltung einer Klappe bedarf. 

Die von den Aspirateuren S ausgestolsenen Fremdkörper und 
spezifisch leichteren Getreidekörner werden von zwei Staubsammlern 
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(Zyklone), welche іп den Zeichnungen nicht angedeutet sind, aufge- 
fangen und in Säcke abgelassen; die reine oder nur mit feinem Staub 
Kaes Luft dagegen wird durch ein senkrechtes Rohr ins Freie 
geleitet. 

Die Entnahme des Getreides aus den einzelnen Silozellen geschieht 
mittels besonderer, unter jeder Zelle eingebauter einfacher Entnahme- 
apparate, um dadurch die in den Silozellen lagernden Getreide- 
qualitäten in einem bestimmten Verhältnis miteinander zu vermischen. 
Die Entnahmeapparate gestatten ein gänzliches Öffnen der Zellen- 
schieber, verhindern demnach das lästige Verstopfen der Zellenschieber, 
wie dies bei gewöhnlicher Schieberregulierung von Hand oft vor- 
kommt. Da die Tourenzahl der Entnahmeapparate, weil diese alle von 
einer gemeinsamen Welle mittels Vorgeleges und eines besonderen 
Motors angetrieben werden, die gleiche ist, so ist auch die aus jeder 
Silozelle entnommene Getreidemenge proportional der Anzahl der in 
den Entnahmeapparaten angebrachten Becher. 

Aus den Entnahmeapparaten gelangt das Getreide in die Schnecke a, 
aus dieser in die Schnecke b, und von da wandert es zur Mühle bezw. 
zur Reinigung. 

Soll das Getreide eine Umstechung (Lüftung) erfahren, so werden 
die in den Schnecken a bei о angebrachten Schieber geschlossen, und 
das Getreide gelangt in 
die Sammelschnecke d, um 
dann von dem Elevator 
wieder bis zum Dachge- 
schofs gehoben und in der 
schon bekannten Weise 
den Silozellen zurückge- 
geben zu werden. 

Da jede einzelne Silo- 
zelle 270 obm Getreide 
aufzunehmen vermag und 
deren 24 vorhanden sind, 
so beträgt der Gesamt- 
inhalt 6500 cbm. Bei einem 
Gewicht von 750 kg per 
cbm würden bei vollem 
Speicher nahezu 5 000 000 
kg Getreide (Weizen) ge- 
lagert werden können. 

Die Leistung der 
Mühle beträgt, wie schon 
erwähnt, 250000 kg täg- 
lich; es würde folglich 
der ganze Lagerbestand 
5000000 
250000 
ausreichen, wenn keine 
weitere Zufuhr von Rob- 
stoffen stattfände. 
ıy Das Getreide, welches 
von der Schnecke b durch 
den unterirdischen Tunnel 
K (Fig. 2 u. 9, Tafel 11) in 
die Mühle bezw. Reinigum; 
B übergeführt ist, wir 
durch einen Elevator bis 
zum Dachgeschols gehoben 
und passiert von der Ver- 
teilungsschnecke aus in 
Richtung der Pfeile die 
folgenden Maschinen: Die automatische Wage (Kronos), die Aspirateure, 
Magneten, Trieure und Schälmaschinen, die Waschmaschinen mit 
Trockenkolonnen, die Nachtrockenapparate und endlich die Bürst- 
maschinen. Die von den Exhaustoren der Reinigungsmaschinen ausge- 
stofsene Staubluft wird von sechs grofsen Druckluftfiltern aufgenommen. 

Das gereinigte Getreide wandert schliefslich auf die Sortiersichter s, 
Fig. 1, Tafel 10, die ihre Aufstellung in der eigentlichen Mühle gefunden 
haben, um durch sie in sogen. grolsen und kleinen Weizen getrennt zu 
werden. In Doppelbehältern lagert man diesen bis zur weiteren Ver- 
arbeitung ab. Die Brechwalzen, die, äufserlich den übrigen Walzen- 
stühlen ähnlich, neben dem ersten Schrotstuhl ihren Platz gefunden 
haben, spalten die Körner der Länge nach auf; letztere passieren die 
Blaumehisichter s,, die den іп der Kerbe (Längsfurche) der Körner 
noch anhaftenden Schmutz entfernen. 

‘ Die gespaltenen Körner werden dem ersten Schrotstuhl zugeführt, 
mit welchem erst die eigentliche Vermahlung beginnt, die, nebenbei 
bemerkt, ausschliefslich auf, Walzen bewerkstelligt wird. Die Gesamt- 
zahl der Doppelstühle beträgt achtundvierzig (also 96 Walzenpaare), 
von denen vierzehn zum Schroten und vierunddreilsig zum Auflösen 
und Ausmahlen dienen. Die Walzenstühle, wie überhaupt sämtliche 
Maschinen in der Mühle, sind in bequemer, übersichtlicher Weise in zwei 
Reihen angeordnet. Die ersteren fanden ihre Aufstellung im Parterre, 
wo sie, um eine gleichmalsige Belastung der Balkenlage zu erzielen, 
auf kräftige Längssohwellen montiert wurden. 

түзіп der ersten Etage, dem Rohr- oder Beschüttboden, sind die 
Schlauchfilter für die Aspiration der Walzenstühle untergebracht. 

Die zweite Etage enthält die Griefs- und Dunstputzmaschinen p 
und die Schrotputzapparate q. 

In der dritten Etage sind die Griefssortiersiebe m, die Nach- 
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Schlauchjliter mit automatischer Abklopfung 
von Huckauf ¢ Bille in Altona. 


Fig. 131. 


sichter n, die schon geschilderten Körnersortierer s, die Blaumehl- 
sichter s, und die Schlauchfilter zum Aspirieren der Sichtmaschinen 
aufgestellt. 

Im Dachgeschofs haben die Plansichter r zur Verarbeitung der 
Schrotungen und ersten Griefsauflösung sowie die Zentrifugalsicht- 
maschinen h für die weiteren Sichtzwecke ihre Aufstellung gefunden. 

Die Elevatoren wurden an den Mauerseiten disponiert, wodurch 
nicht nur eine gewisse Raumersparnis erzielt, sondern auch für alle 
anderen Maschinen eine freiere Übersicht geschaffen wurde. Da es 
auch nicht ausgeschlossen ist, dafs bei den Elevatoren Störungen, wie 
Verstopfen u. dergl. eintreten, so führen, damit Berührungen mit den 
Haupttransmissionen im Kellergeschofs vermieden werden, vom 
Walzenboden aus besondere Wendeltreppen nach dem Kellergeschofs. 

Das auf den Plansichtern r und den Sichtmaschinen h gewonnene 
Mehl wird, nachdem es nochmals die Nachsichter passiert hat, mittels 
Transportschnecken den Mehlmischmaschinen im Mehlspeicher С zu- 
geführt. Hier lagert es bis zum Versand, der sowohl zu Lande wie 
zu Wasser geschehen kann. 


Rühr- und Schneeschlagmaschine „Unikum“ 
von Hans Munding in Innsbruck. 
(Mit Abbildungen, Fig. 132 u. 133.) 
Nachdruck verboten. 
Der Erleichterung des Konditoreibetriebes dient die in Fig. 132 
u. 133 abgebildete Rühr- und Schneeschlagmaschine „Uni- 
kum“ von Hans Munding in Innsbruck. Wie bekanntlich 
jede menschliche Leistung mehr oder weniger der Indisposition unter- 
worfen ist, so sind auch in der Backstube, wo es gilt, die Masse zu 


#10.:132. 
Fig. 132 и. 139. Rühr- und Schneeschlaymaschine „Unikum“ von Hans Munding 
in Innsbruck. 


Fig. 133. 


rühren, den Schnee zu schlagen, die notwendigen Manipulationen 
mancherlei Zufälligkeiten, wie Schwäche der Hand, Übereilung u. s. w. 
ausgesetzt. Die daraus resultierende Unregelmäfsigkeit und Unzuver- 
lässigkeit der manuellen Leistung kann aber bei einem flotten Be- 
triebe leicht zu Störungen und Verdrufs führen, und darum wird hier 
eine gleichmäfsig arbeitende Maschine, deren Funktion der mensch- 
lichen Handbewegung abgelauscht ist, an Zeitgewinn und gröfserer 
Ausgiebigkeit der zu verarbeitenden Massen beachtenswerte Vorteile 
verbürgen. 

Die oben genannte Firma stellt die ihr durch D. R.-G.-M. ge- 
schützte Maschine in den verschiedensten Ausführungen her, für Hand- 
oder Motorbetrieb, mit 1, 2 und auch 3 Rührkesseln. Fig. 132 ver- 
anschaulicht eine Maschine des Systems Munding mit gufseisernem 
Gestell, Marke Tyrolia. Sie besteht aus einem Rahmen, in dem 
ungefähr in mittlerer Höhe eine Holzplatte mit zwei kreisrunden Aus- 
schnitten angebracht ist. In diese Öknungen werden die zur Verwen- 
dung kommenden Kessel oder Schüsseln eingesetzt, wobei zu beachten 
ist, dafs die Gefälse so tief als möglich in der Lochung hängen, da- 
mit die Schlagruten in ihnen besser schwingen können. 

Diese Ruten (oder Teigspateln) sind, wie aus der Abbildung 
(Fig. 132) ersichtlich ist, in zweierlei Weise’ befestigt, einmal unmittel- 
bar oberhalb des Kesselrandes durch Führungsarme, die am Rahmen 
der Maschine verstellbar angeordnet sind, und zweitens oben am Stiel 
mittels eines Stellringes an einem Antriebsring. Letzterer sitzt auf 
einer ‚kurzen Spindel, die durch eine einfache Zahnradübersetzung 
von der Hauptwelle angetrieben wird, die oben quer über dem Rahmen 
des Gestells gelagert ist und ihre Betätigung durch ein grofses Hand- 
rad, wie in der Abbildung, oder durch einen Motor erfährt. Der Stell- 
ring an der Rute oder dem Spatelhalter ist stets 1 om unter dem 
Antriebsring einzustellen, damit Ruten und Spatel nicht in die Höhe 
steigen. Ein schnelleres oder langsameres Kreisen der Schlagbesen 
in den Kesseln läfst sich dadurch erzielen, dafs man die Führungs- 
arme höher oder niedriger stellt und auch den Antriebsring ganz 
oder teilweise einschiebt. Die Maschine selbst, die in der abgebildeten 
Ausführung 1,5 m hoch, 0,5 m breit und 1m lang ist, muls vor In- 
betriebnahme am Boden befestigt und in der Wand mittels Eisenstäbe 


verankert werden, namentlich beim Motorbetrieb. Bei letzterem, der 
natürlich vorzuziehen ist, ist die Antriebscheibe derart zu berechnen, 
dafs ihre Tourenzahl 150---160 nicht übersteigt, da diese als die leistungs- 
fähigste erprobt ist. An Betriebskraft rechnet man eine zweifache 
Rührmaschine 0,5 PS, für eine dreifache 1 PS. 

Als das sicherste Arbeiten ist in der Regel das mittels Zahnrad- 
eystems zu empfehlen, da Riemenantrieb auf kleinere Entfernungen 
nicht zuverlässig genug erscheint. Ein für direkten Kraftantrieb vom 
Schwungrad aus eingerichtetes Modell (Marke Innsbruck) der Unikum- 
Maschine zeigt noch Fig. 133. Hier sind die beiden Kessel rechts und 
links von einem gufseisernen Träger angebracht, der oben auf einem 
Querbalken die Triebwelle trägt. Im übrigen ist die Einrichtung dieser 
Maschine ähnlich der oben beschriebenen. Die äufseren Malse sind 
hier eine Höhe von 130 ош, eine Länge von 90 om und eine Boden- 
fläche von 50 cm. 

Zu bemerken ist noch, dafs bei allen Ausführungsarten dieser Ma- 
schine durch Ausrückschrauben an den grofsen Zahnrädern der Stillstand 
des etwa nicht benötigten Rührers zu bewerkstelligen ist. Auch läfst 
sich zur Erzielung warmer Massen unterhalb der Kessel auf einem 
verstellbaren Ring ein Gasapparat anbringen und ebenso umgekehrt, 
um bei heifser Aufsentemperatur Buttermassen rühren zu können, ein 
Behälter mit Eiswasser. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 134-137.) 
Schälvorrichtung für Körnerfrüchte von Stefan Steinmetz 
in Kreuznach. D.R.-P. 149364. (Fig. 134.) Die wesentliche Neue- 
rung besteht gegenüber den bekannten Vorrichtungen dieser Art darin, 
dafs auf der höchsten Stelle eines siebartig durch- 
lochten Kegelmantels b, innerhalb dessen ein 
kegelférmiger Schälkörper о umläuft, ein Wasser- 
leitungsrohr k mit einer Anzahl Absperrhähne 
derart angeschlossen ist, dafs das Wasser in 
regelbarer Weise sowohl in das Innere des Kegel- 
mantels hineingelangt als auch die äufsere Ober- 
fläche bestreicht. 
Mühlsteinpicke von Jasper H.F.Schühmann und Carl H. 
Th. Dürr in Grofsenaspe bei Neumünster. (Fig. 135.) Der hammer- 
artige Kopf о der Picke trägt eine auswechselbare Spitze, die durch 
einen besonderen Spitzenhalter f befestigt wird. Letzterer 
om 
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Fig. 133. Schälvorrichtung 
für Körnerfrüchte. 


besteht aus einem Winkelstück, das einen wagerechten 
Lappen h besitzt, der zwischen die Lappen d des Kopfes 
eingeschoben wird. Der senkrechte Lappen des Halters f 
ist an seinem oberen Ende dreieckig ausgeschnitten, um 


19:13 іц diesen Ausschnitt die Spitze i aufzunehmen. Die Spitze 
picke. hat die Form eines Tetraëders, dessen eine Fläche sich 


gegen die entsprechend abgeschrägte Fläche der Rippe g 
legt, und dessen .beide andere Flächen in dem Ausschnitt des Spitzen- 
halters liegen. Sind beide Teile o und f durch einen Schraubenbolzen 1 
miteinander verbunden, so wird die Spitze i an dem Körper o fest- 
gehalten und kann zum Behauen des Mühlsteines 
in Benutzung genommen werden. 

Vorrichtang zum Putzen von Griefsen, 
Dunsten und dergl. von Karl Haggenmacher 
und Georg Voll in Budapest. D. R.-P. 150151. 
(Fig. 136.) Die Neuerung besteht in der Anordnnng 
mehrerer geneigter, in den wagerechten Schnitten 
gerader Gleitflächen, die fest oder beweglich in 
geringen Abständen hintereinander angebracht 
sind. Das zu putzende Gut wird ihnen von oben 
her in aufgelöstem Zustande zugeführt und rieselt 
auf іһпеп in einem dünnen, gleichmäfsigen Schleier 
herab. Dadurch fällt das Putzgut von den Flächen 
wiederum in aufgelöstem Zustande so weit frei 
herab, dafs die geringeren Sorten, die von den 
mit besseren Griefsen gespeisten Gleitflächen herab- 
fallen, sioh mit den besseren Sorten vereinigen, 
die von den benachbarten, geringere Griefse führen- 
den Gleitflächen stammen. 

Staubsammler mit umlaufenden Filter- 
schlinchen und einer zwischen den Filter- 
schiänchen angeordneten Abklopfvorrichtung 
von Faustin Prinz in Milwaukee, V.St. A. 
D. R.-P. 149208. (Fig. 187.) Die Abklopfvorrich- 
tung besteht aus den Schlagleisten 33, die mittels 
der Gelenke 34 mit den senkrechten Wellen 32 
verbunden sind; letztere werden unter Vermittlung 
von Kegelrädern 42, 43 von der Welle 44 aus ge- 
dreht und sind an den oberen Enden in den Hülsen 
35 gelagert, die von einem im Gestelle befestigten 
Balken 37 getragen werden. Die unteren Enden 
der Wellen sind frei und befinden sich in nur ge- 
ringer Entfernung von dem Trommelmantel. Die 
Länge der Schlagleisten 33 entspricht ungefähr 
der Länge der Schläuche. Durch die gelenkige Verbindung der Schlag- 
leisten 33 mit der Welle 32 soll ein elastischer Schlag erzielt werden, 
indem die Leisten unter dem Einflusse der Fliehkraft das Bestreben 
haben, sioh von ihrer Drehachse zu entfernen, und durch die Schlauch- 
wandungen der Achse yenahert werden. 


Fig. 136. Vorrichtung 
зит Putsen von 
Griefsen. 


Fig. 137. Staudsanınler. 


Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Bierfilter 


von der Nürnberger Feuerlöschgeräte- und Maschinenfabrik 
vorm. Justus Christian Braun, A.-G. in Nürnberg. 
(Mit Abbildungen, Fiy. 138--140.) 

Nachdruck verboten. 
Die von der Maschinenfabrik A.-G. vorm. Justus Christian Braun 
in Nürnberg gebauten Bierfilter, die in Verbindung mit dem Druck- 
regler oder direkt mit den Lagerfässern verwendet werden, kennzeichnen 
sich vor allem dadurch, dafs die Filtermasse nicht in die Rabmen oder 
Schalen des Filters eingeprefst wird, sondern auf besonderen Vorrich- 
tungen ein Pressen dieser Masse in Kuchen stattfindet, die dann in dem 
Filter nicht durch ihr eigenes Gewicht getragen werden müssen, sondern 
ruhig in den Schalen liegen bleiben. Diese geprefsten Filtermassekuchen 
können in entsprechender Anzahl vorrätig gehalten werden, во dafs eine 
kostspielige Reservegarnitur von Platten und der Transport derselben 


Fig. 138. Kaiserfilter der Nürnberger Feuerlöschgeräte- und Maschinenfabrik 
corin. Justus Christian Braun, A.-G. in Nürndery. 


zu und von den Stoffpressen erspart werden kann. Die Ausführung 
dieser als Kaiserfilter bezeichneten Apparate erfolgt in liegender und 
stehender Anordnung. Fig. 138 u. 139 zeigen das stehende Kaiserfilter, 
Modell 1903, wie es z. B. auch bei der von genannter Firma auf der 
Internationalen Ausstellung für Spiritusverwertung und Gärungs- 
gewerbe in Wien 1904 vorgefübrten kompletten Einrichtung zur Ver- 
arbeitung des fertigen Bieres in Anwendung gebracht wurde. 

Dieses Filter besteht aus dem fahrbaren Gestell a (Fig. 138) mit 
der Grundplatte, der Ein- und Auslauflaterne b resp. о, dem kupfernen 
Zylinder mit Deckel d und dem Haupteinsatz der Schalen für die Filter- 
kuchen. Bei kleinen Apparaten sind Zylinder und Deckel in einem 
Stück ausgeführt, so dals dann nur eine Haube aufgesetzt wird; in 
beiden Fällen ist auf dem Deckel e eine kleine Schaulaterne f für 
Trübbier sowie das Verbindungsteil g der Entlüftung angebracht. DieScha- 
len für die Aufnahme der Filterkuchen setzen sich zusammen aus der 
eigentlichen Schale h, dem Dichtungsring h, mit Kanälen, dem Unter- 
lagssieb b, und dem Dichtungsring h, mit Decksieb. Die einzelnen 
Platten dichten unter sich ohne Gummiring ab, so dafs hierdurch eine 
einfache Reinigung ermöglicht wird. 

Die Zusammensetzung dieses Filters gestaltet sich wie folgt: in 
die einzelnen Schalen werden die geprefsten Filtermassekuchen derart 
eingelegt, dafs zunächst das hierfür passende Sieb eingebracht und 
alsdann ein oder mehrere Filtermassekuchen eingesetzt werden. Bei 
Anwendung nur eines Kuchens, also für einfache Filtration, werden 
dieselben für normale Biere 22--30 mm stark geprefst; bei doppelter 
Filtration nimmt шап die Stärke 12--:15 mm, bei mehrfacher ent- 
sprechend geringer. Hat man den oder die Kuchen in die Schale ein- 
gelegt, so bringt man auf dieselben den Dichtungsring b, mit Deoksieb, 
worauf die Schale zum Einlegen in das Filter fertig ist, was mit Hilfe 
einer zu diesem Zweck beigegebenen Hebevorrichtung besorgt wird. 
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Bei dem System mit Innenspindel k wird, nachdem ein ein- 
zelner Kuchen eingelegt ist, die mit einer Klaue versehene Schraube 
in das Bodenteil der Grundplatte eingesetzt, indem man dieselbe nach 
rechts dreht. Die Klaue wird dann von dem umschliefsenden Mutter- 
stück erfafst und festgehalten. Ist das Filter voll eingelegt, so bringt 
man auf die erste Schale das Aufprefsstiick i, führt durch das Mittel- 
teil desselben die hohle Mutter und dreht nach rechts; letztere falst 
dann die Schraube, wodurch die einzelnen Platten fest zusammenge- 
drückt und gegenseitig abgedichtet werden. Sind auf diese Weise die 
Schalen zusammengeprefst, so setzt man auf das Mittelstück das Ent- 
läftungsrohr g mit Hahn auf und zieht dasselbe fest, worauf der Prefs- 
deckel e, bei kleineren Apparaten die Haube aufgesetzt wird. 

Am Deckel oder der Haube 
ist ein weiterer Aufsatz ange- 
bracht, der mit einer kleinen 
Schaulaterne versehen ist, welche 
das Trübbier anzeigt. Von diesem 
Aufsatz geht eine gröfsere Verbin- 
dung f, mittels Gummischlauches 
nach der Eingangslaterne b. 

Nachdem das Filter in dieser 
Weise zusammengestellt ist, kann 
dasselbe in Betrieb genommen wer- 
den, wobei zunächst sämtliche 
Hähne geschlossen werden; sodann 
stellt man die Verbindung vom 
Einlauf nach dem Druckregler oder 
dem Lagerfafs her und füllt zu: 
vor die Einlauflaterne b, indem 
man den kleinen, seitlich ange- 
brachten Hahn öffnet, um die Luft 
entweichen zu lassen. Ist die La- 
terne gefüllt, so öffnet man lang- 
sam den unter derselben ange- 
brachten Durchgangshahn m, so 
dafs das Bier nach dem Kessel 
strömen kann. 

Um das in den Kuchen ent- 
haltene Wasser zu verdrängen, 
wird der seitliche Hahn an der 
Ausgangslaterne c derart geöffnet, 
dafs das Manometer immer auf 
Druck bleibt. Kommt Klarbier, 
so öffnet man den Hauptausgangs- 
hahn n ebenfalls langsam, so dafs 
kein wesentlicher Druckrückgang 
entstehen kann. Der kleine Ent- 
lüftungshahn g in der Mitte des 
Filters wird auch geöffnet, und 
zwar so lange, bis hier ebenfalls 
Bier kommt, und die normale Ab- 
füllweise nimmt nun ihren Gang. 

Ist der Abfüllprozefs zu Ende, 
so gibt es mehrere Arbeitsmetho- 
den; entweder das Filter bleibt 
unter Bier stehen oder unter Was- 
ser, oder auch es wird leer ge- 
drückt. Beim Stehenlassen unter 
Bier mufs nur der Eingangshahn 
rechtzeitig geschlossen werden, da- 
mit die Luft nicht in das Filter 
hineinkommen kann. Bildet sich 
in der Einlauflaterne b Schaum, 
so schliefst man den Einlaufhahn, 
andernfalls auch den Abgangshahn. 
Beim Stehenlassen unter Wasser 
drückt man, nachdem die Ein- 
gangslaterne eingezogen ist, sofort 
mit Wasser nach; ein Stehenlassen 
unter Druck ist dann nicht not- 
wendig. Beim Inbetriebsetzen läfst 
man den ziemlich grofsen Inhalt 
von Wasser ablaufen, indem man 
sämtliche Hähne, auch die Ent- 
lüftungshähnchen, öffnet. Beim 
Durchdrücken mit Luft verfährt 
man in der Weise, dafs, nachdem die Eingangslaterne eingezogen ist, 
der Haupthahn geschlossen, dagegen der an der Laterne befindliche 
Hahn, welcher mit einer Schlauchleitung mit dem Laternenteile des 
Deckels verbunden ist, geöffnet wird. Hierdurch wird bezweckt, dafs 
die Luft das Bier von oben verdrängt, ohne letzteres zu passieren. 
Beim Auspacken des Filters werden die einzelnen Schalen, nachdem 
das Decksieb mit dem Dichtungsring h, entfernt ist, umgekehrt und 
ev. etwas aufgeklopfti; der oder die Kuchen fallen dann von selbst heraus. 

Die zur Herstellung der Filtermassekuchen von genannter Firma 
gebaute hydraulische Stoffpresse ist in Fig. 140 dargestellt; die- 
selbe besteht aus der eigentlichen doppelten Stoffpresse mit Prefszylinder 
und der dazu gehörigen Prefspumpe. Letztere ist eine an eine Säule 
montierte, einstieflige Plungerpumpe mit daran befindlichem Wasser- 
kasten ; ihr Antrieb erfolgt durch Fest- und Losscheibe. In dem Wasser- 
bassiu befindet sich ein Hebelwerk, welches auf das Saugventil wirkt 


. Kaiserfilter. 


Fig. 140. Hydraulische Stofpresse von der Nürnberger Keuerlöschgeräte- und Maschinen- 
fubrik vorm. Justus Christian Braun, A.-G. in Nürnberg. 


und mit dem Druckraume durch einen Kolben in Verbindung steht. 
Der Druckkolben bewirkt das Heben des Saugventils bei Erreichung 
des maximalen Druckes. Je nach dem gewünschten Druck ist dann’ 
auf den Hebel eine entsprechende Anzahl Gewichte aufzulegen. Der. 
Druck, der zum Pressen benötigt wird, beträgt entsprechend der 
Dichte дег Kuchen und der Art der verwendeten Masse 25--35 At. Die 
Pumpe macht 120 -- 140 Umdrehungen in der Minute; sie ist so einge- 
richtet, dafs von der Presse aus das Abwasser immer wieder zurück in das 
kleine Bassin geleitet wird und eine Wasserverschwendung nicht eintritt. 

Die Presse besteht aus dem Untergestell mit den Tragsäulen, dem 
drehbaren Tisch, dem Wasserzylinder mit Kolben und Prefsplatte. 
Der Steuerhahn ist so eingerichtet, dafs er drei Positionen gestattet; 
die mittlere derselben ist die 
Ruhestellung, bei der Position 
links geht der Kolben aufwärts, 
bei derjenigen rechts abwärts. 

Bei Anwendung dieser Presse 
wird zunächst das freiaufliegende 
Sieb mit Filtermasse gefüllt, in- 
dem das grofse Prefssieb und dann 
der kleine Prefszylinder in der 
Mitte aufgesetzt werden. Nun läfst 
man direkt von der Waschmaschine 
die Masse in diesen Zylinder hin- 
einlaufen, und zwar in einer der 
Dicke der Masse entsprechenden 
Menge. Nachdem das Sieb ge- 
nügend gefüllt ist, wird auf das- 
selbe -das durchlochte Blech mit 
Tressengewebe gelegt und durch 
Drehen das gefüllte Sieb unter die 
Prefsplatte gebracht, worauf der 
Hahn in diejenigen Stellungen ge- 
führt wird, bei welchen der Kolben 
abwärts geht und so die Füllung 
des zweiten Zylinders bewirkt. 

Beim Erreichen des höchsten 
Druckes löst die Prefspumpe aus, 
so dafs eine besondere Abstellung 
nicht nötig ist. Ist der Kuchen 
festgeprefst, so dreht man den- 
selben aus der Presse heraus und 
entfernt ihn. Beim Herausnehmen 
der Kuchen wird zweckmafsig 
durch eine geringe Drehung zu- 
nächst das kleine Mittelsieb ent- 
fernt; sodann drückt man mit der 
einen Hand auf das perforierte 
Blech, mit der anderen hebt man 
das Sieb einerseits auf. Der Kuchen 
bleibt dann ruhig in seiner Lage, 
und das äufsere grofse Sieb läfst 
sich auf diese Weise leicht ent- 
fernen und wird auf die Seite ge- 
stellt, wonach man das perforierte 
Blech abheben und den Kuchen 
entfernen kann. 


Neues Verfahren zur Kälte- 
erzeugung mittels Kohlensäure 
von Ludwig v. Bogdany in 
Budapest. D. R.-P. 144791. Gas- 
förmige Kohlensäure wird auf ca. 
30--35 At komprimiert und unter 
diesem Drack in einen Wärme- 
austausch-Apparat befördert, wo 
ihr auf ca. — 10° abgekühlter Alko- 
hol entgegenfliefst. Durch diese Ab- 
kühlungderKohlensäure verfliissigt 
sie sich und wird so immer noch 
unter ihrem Sättigungsdruck in 
einen von Alkohol umgebenen Be- 
hälter geleitet, in welchem der 
atmosphärische Druck herrscht. 
Dort beginnt sie, einer plötzlichen 
Druckverminderung ausgesetzt, unter starker Abkühlung des den Be- 
hälter umgebenden Alkohols zu verdampfen. Dieser auf ca. — 78° ab- 
gekühlte Alkohol kann mittels einer Pumpe oder dergl. fortgeschafft 
und zu Kühlzwecken benutzt werden. Hat er seine Temperatur dem 
zu kühlenden Mittel, 2. В. Wasser, mitgeteilt, so lafst er sich wiederum 
in den Bereich des Kohlensäureverdampfers leiten, um, von neuem ab- 
gekühlt, wiederum benutzt zu werden, wobei man denselben im Gegen- 
stromprinzip den aus dem Verdampfer entweichenden kalten Kohlen- 
säuredämpfen entgegenführt. Die letzteren kühlen auf ihrem weiteren 
Weg andere Mengen von Alkohol ab, die dann mittels einer Druck- 
pumpe der in den Wärmeaustausch-Apparat mit etwa 30-:-35 At Druck 
eintretenden Kohlensäure entgegengeprefst werden, um diese auf die 
Verflüssigungstemperatur abzukühlen, während sie darauf, selbst er- 
wärmt, durch einen Kühlapparat geleitet werden und in den eben voll- 
zogenen Kreislaufprozefs wieder eintreten. 
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Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Xonservenindustric. 


Über Anlage’ und Betrieb der Stärkefabriken. 
Von W. Uhland jun., Spezial - Ingenieur für Stärkeindustrie. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Ebenso wie die Zerkleinerungs- und Extraktionsapparate gut kon- 
struiert und beaufsichtigt werden müssen, wenn in jeder Richtung gute 
Resultate erzielt werden sollen, hat sich die Aufmerksamkeit und 
Kontrolltätigkeit des Betriebsleiters auch auf diejenigen Maschinen 
und Apparate zu erstrecken, die der Weiterverarbeitung der Stärke, 
der Raffination derselben dienen. $ 

In erster Linie sind hierbei die Siebvorrichtungen in Betracht zu 
ziehen, deren Aufgabe es ist, die Stärkemilch von allen gröberen Ver- 
unreinigungen, besonders den Fasern, die durch die Löcher der Ex- 
trakteurbleche mit hindurchgeben, zu trennen. Es wurde bereits dar- 
auf hingewiesen, dafs es notwendig ist, bei den Extrakteuren eine 
etwas gröbere Lochung anzuwenden, um mit Sicherheit eine hohe Aus- 
beute zu erzielen. Dies bedingt natürlich eine entsprechende Belastung 
der Rohstärkemilch mit Fasern, die um so grölser wird, је gréfser 
man die Lochung der Extrakteure wählt. Zur Abscheidung dieser 
Fasern benutzt man besondere Siebvorrichtungen, die mit Metall- oder 
Seidengaze bespannt sind. А 

Uber die Art дег Anordnung der Siebe gehen die Ansichten viel- 
fach auseinander. Man findet Starkefabriken, die nur eine einzige, 
mit ziemlich weitmaschigem Gewebe bespannte Siebvorrichtung be- 
sitzen, damit nur die gröbsten Fasern abscheiden, und die weitere Rei- 
nigung ausschliefslich durch Abschlammen der Fasern von der abge- 
setzten Starke bewirken. In anderen Fabriken findet man wiederum 
zwei Siebvorrichtungen aufgestellt, welche als Vorsieb und Feinsieb 
bezeichnet werden kénnen. Zwischen den beiden Operationen des Sie- 
bens 18/8 man dann die Stärke gewöhnlich einmal absetzen, um nicht 
die grofse Masse des Extraktionswassers über das Feinsieb leiten zu 
müssen. Immerhin aber wird die Stärkemilch beim Durchgang durch 
das Feinsieb erheblich verdünnt, weil bei der geringen Maschenweite 
der dafür zu verwendenden Seidengaze eine gewisse Wasserzugabe 
notwendig ist, wenn man nicht Gefahr laufen will, dafs sich das Sieb 
in kurzer Zeit verstopft. Hieraus ergibt sich ohne weiteres, dafs die 
Anwendung eines Feinsiebes nach dem ersten Absetzen der Stärke 
nur dann möglich ist, wenn sehr grofse Laveure oder sog. Rein- 
fluten vorhanden sind, welche die entstehende Flüssigkeitsmenge auf- 
nehmen können. 

Es unterliegt keinem Zweifel, dafs die Einschaltung eines Fein- 
siebes von wesentlichem Nutzen ist, da auf der einen Seite eine starke 
Verdünnung der Stärkemilch und damit der noch darin enthaltenen 
Fruchtwasserreste stattfindet, auf der anderen Seite durch Entfernung 
einer grofsen Menge feiner Fasern eine sehr reine Stärkemilch erzielt 
wird, aus der sich die Stärke schnell und fest absetzen kann. Wo 
deshalb die Einschaltung eines Feinsiebes nicht möglich ist, sollte 
man wenigstens das erste Sieb (Vorsieb) durch Auflegen etwas 
feinerer Bespannung teilweise die Arbeit des Feinsiebes übernebmen 
lassen. Nicht zu vergessen ist aber dabei, dafs die Leistung eines 
Siebes mit zunehmender Feinheit des Belages sinkt, so dafs eine be- 
stimmte Siebfläche bei bestimmter Bespannung auch nur ein ganz be- 
stimmtes Quantum Stärkemilch bewältigen kann. Sehr leicht kann 
deshalb der Fall eintreten, dafs ein Sieb, welches bei gröberer Be- 
spannung vollkommen ausreichend ist, plötzlich versagt, wenn ein 
feineres Gewebe aufgelegt wird. Hier hilft dann nur eine entspre- 
chende Vergröfserung der Siebfläche oder die Aufstellung eines zweiten 
Siebes. 

Von grofsem Einflufs auf die qualitative und quantitative Leistung 
der Siebe ist deren Konstruktion. Im allgemeinen lassen sich drei 
Haupttype unterscheiden: Schüttelsiebe mit Längs- oder Querstols, 
Zylindersiebe und die neueren Kreisschwingsiebe. Die Schiittelsiebe 
repräsentieren die älteste Form und sind, obgleich mit vielen Nach- 
teilen behaftet, noch heute vielfach im Gebrauch. Bei denselben be- 
findet sich der Siebrahmen in schnell hin- und hergehender, geradliniger 
Bewegung; es findet also bei jedem Hubwechsel auch ein Wechsel in 
der Kraftrichtung der Masse statt; die Folge davon ist eine aufser- 
gewöhnliche Beanspruchung der Lager, Gestelle, ja indirekt selbst der 
Gebäude, so dafs sehr oft kostspielige Reparaturen notwendig werden. 
Aufserdem laufen sich die Kurbelwellenlager sehr schnell aus und ver- 
ursachen dann ein oft geradezu unerträgliches Geräusch. 

Um die Gröfse der hin- und hergehenden Massen zu vermindern, 
war man gezwungen, die Siebkörper verhältnismäfsig klein zu machen, 
woraus wieder geringe Leistungsfähigkeit der einzelnen Siebe re- 
sultiert. 

Einen Ersatz für die Schüttelsiebe glaubte man in den Zylinder- 
sieben gefunden zu haben. Dieselben besitzen tatsächlich viele Vor- 
teile; sie gehen absolut ruhig und stofsfrei und beanspruchen wenig 
Kraft. Dagegen wird bei denselben die Siebfläche schlecht ausgenutzt, 
weil immer nur ein kleiner Teil derselben arbeitet; die Auswechslung 
der vielen Siebrahmen ist umständlich und zeitraubend, und der Ver- 
brauch an Gaze verhältnismälsig grofs, well die Rückstände bei der 
Umdrehung der Zylinder mit hochgenommen werden und auf die Gaze 
herunterfallen, wodurch leicht Defekte entstehen. Diese Defekte sind 
aber der Rotation wegen schwer zu bemerken, so dafs oft ziemlich 


viel Rückstände in die Stärkemilch gelangen, ehe der Fehler entdeckt 
wird und beseitigt werden kann. 

Die Kreisel wingsiebe System Uhland ersetzen in Bezug auf Lei- 
stung und Zweckmälsigkeit der Konstruktion sowohl die Schüttelsiebe 
als auch die Zylindersiebe und vereinigen die Vorteile beider, ohne 
mit deren Nachteilen behaftet zu sein. Die Kreisschwingsiebe haben 
offene Siebflächen mit leicht auswechselbaren Siebrahmen, sind des- 
halb leicht zu kontrollieren und in Ordnung zu halten. Die hin- und 
bergehende Bewegung ist in eine schwingende Bewegung umgesetzt, 
wodurch es möglich ist, die bewegten Massen vollkommen auszuba- 
lancieren um absolut ruhigen Gang zu ermöglichen. Dies hat wieder 
zur Folge, dafs man die Siebkörper beinahe unbegrenzt grofs machen 
und die Leistung des einzelnen Siebes bedeutend steigern kann. Durch 
die schwingende Bewegung ballen sich die Fasern leicht zusammen 
und gleiten über die Siebfläche hin, ohne sie zu verstopfen. 

Welches System aber auch angewendet werden möge, für eine 
befriedigende Leistung ist, abgesehen von der Konstruktion, die gute 
Behandlung der Siebgaze von der gröfsten Bedeutung. Mehr noch als 
bei den Extraktionsapparaten ist es notwendig, die Siebe mindestens 
einmal täglich gründlich zu reinigen, da sich begreiflicherweise die 
feinen Maschen viel leichter verstopfen, als die gröberen Löcher der 
Extrakteure. Hält man die Siebe von vornherein in gutem Zustande, 
so dauert es lange, bis sich eine Erneuerung des Gewebes notwendig 
macht; achtet man aber nicht auf fortwährende, gründliche Reinigung, 
so dauert es nur kurze Zeit, bis die Maschen derart verstopft sind, 
dafs das Sieb die zugeführte Stärkemilch nicht mehr bewältigen kann 
und mehr oder weniger grofse Stärkeverluste entstehen. 

Hin und wieder findet man, dafs ein Stärkemeister der hieraus 
bedingten mangelhaften Leistung des Siebes dadurch nachzuhelfen 
sucht, dafs er den noch stärkehaltigen Siebauswurf über das Schlamm- 
sieb leitet. Kann einer solchen Mafsregel, wenn es sich um grofse 
Anlagen handelt, das Wort gesprochen werden, besonders wenn nur 
eine erhöhte Sicherheit damit geschaffen werden soll, ohne dafs die 
Behandlung der Siebe vernachlässigt wird, so ist sie für mittlere und 
kleine Betriebe, ‚lediglich zur Bequemlichkeit des Stärkemeisters an- 
gewendet, entschieden zu verwerfen. Wenn schliefslich auch auf diese 
Weise Stärkeverlusten vorgebeugt wird, so gelangt doch ein oft nicht 
unbeträchtlicher Teil der Stärke anstatt in die Primaware in die zweite 
Sorte und wird dementsprechend geringer bezahlt. 

Es mufs schliefslich noch der Wasserzuflufsvorrichtungen der Siebe 
Erwähnung geschehen. Diese besitzen meist eine ähnliche Form wie 
die Wasserbrausen der Extraktionsapparate, nur dafs in der Regel 
noch feinere Löcher angewendet werden. Ob die Spritzvorrichtungen 
der Siebe nur zeitweise in Tätigkeit gesetzt oder ununterbrochen be- 
nutzt werden, hängt von den Verhältnissen ab und läfst sich hierfür 
keine Regel aufstellen. Es bedarf im übrigen wohl keiner besonderen 
Erwähnung, dafs die Spritzlöcher stets rein gehalten werden müssen. 

Die Nummern der Siebgewebe, die man anwendet, sind, wie bereits 
erwähnt, von der Disposition des Arbeitsganges abhängig. Verfügt 
man über Vor- und Feinsiebe, so belegt man die ersteren mit 
Nr. 5--8, die letzteren mit Мг. 10-12. Hat man nur ein Sieb zur 
Verfügung, das als Vor- und Feinsieb zugleich arbeiten mufs, so be- 
nutzt man zweckmälsig Nr. 84-10. 

Es war früher allgemein üblich, die Vorsiebe mit Metallgewebe 
zu belegen, da dasselbe billiger ist als Seidengaze und ihm eine 
grofeere Haltbarkeit zugeschrieben wird. Seitdem man jedoch ange- 
augen hat, zur Kartoffelstärkefabrikation schweflige Säure zu be- 
nutzen, die teilweise bereits dem Reibsel zugesetzt wird, hat sich die 
Verwendung von Metallgewebe als ungeeignet erwiesen. Dieses Ge- 
webe wird von der schwefligen Säure sehr stark angegriffen und zer- 
ге ве infolgedessen in kurzer Zeit; die Seidengaze jedoch verhält sich 
gegen schweflige Säure nahezu indifferent, so dafs die meisten Fabriken 
zu deren Verwendung übergegangen sind. Hiermit ist ein weiterer 
Vorteil insofern verknüpft, als die Sichtwirkung der Seidengaze eine 
bessere ist als diejenige des Metallgewebes. Die Fäden des letzteren 
sind glatt und lassen deshalb leicht feine Rückstände durch die 
Maschen schlüpfen, während die Seidenfäden rauh sind und infolge- 
dessen auch feinere Fasern zurückhalten. (Fortsetzung folgt.) 


Die mechanischen Behelfe bei der Saftreinigung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 141--144.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Beim Saturateur von Pirotte tritt die Kohlensäure in einen von 
zwei Hälften gebildeten, in sich zurückkehrenden, kanalförmigen Hohl- 
raum ein, den sie durch einen ringsumlaufenden Spalt zwischen den 
beiden Hälften sowie durch die Löcher verläfst, die an der Unterseite 
der unteren Hälfte angebracht und gegen den Boden des Saturateurs 
gerichtet sind. 

Berounsky ordnet im unteren Teile des Saturationsgefälses ein 
System vertikaler Heizrohre an; die dadurch erzielte grofse Heizfläche 
gestattet die Verwendung von Retour- oder Brüdendampf an Stelle 
des direkten Dampfes. Durch das mittlere, weitere Rohr führt eine 
vertikale, hohle, rotierende Welle, die unter dem unteren Rohrboden eine 
Anzahl radialer, siebformig durchlöcherter Rührer trägt, welche sowohl 
zum Durchrühren von Saft und Kalkmilch als auch zum Einleiten der 
Kohlensäure dienen. Innerhalb aller Heizrohre befinden sich vertikale 
Achsen mit schraubenförmigen oder abwechselnd rechts und links an- 
geordneten stufenförmigen Einlagen. Dieselben sind alle an einer 


horizontalen Siebplatte befestigt, welche іп Führungsschienen beweglich 
ist und durch Vermittlung von Exzentern oder gekröpften Wellen auf- 
und abbewegt wird. Hierdurch erzielt man eine längere, innige Be- 
rührung der aufsteigenden Kohlensäure mit dem Safte, eine Beschleuni- 
gung des Wärmeausgleiches zwischen Flüssigkeit und Heizfläche und 
stetes Reinhalten der letzteren. Auch die rotierende, hohle Welle ist 
innerhalb des zentralen Rohres zu dem gleichen Zwecke mit einem 
schraubenförmigen Einlagekörper ausgestattet. 

Grünwald bewirkt die Anwärmung durch horizontale Heizrohre 
von ovalem Querschnitt. In der Mitte befindet sich eine vertikale 
rotierende Welle, welche oberhalb der Heizrohre ein in die Flüssigkeit 
eintauchendes Sieb, unterhalb derselben Rührerme trägt. Auf dem 
Siebe sind unten und auf den Rührarmen oben Stahlbürsten angeordnet, 
welche die Heizflache stets aktiv erhalten, während die Rührarme und 
das Sieb eine innige Mischung von Kohlensäure und Flüssigkeit be- 
wirken. Durch eine weitere an der Welle angebrachte Bürste wird 
das Sieb rein erhalten. N 

Nach Hamp! sind in dem Steigraum der Saturateure zwei Blech- 
siebe fest angeschraubt, welche sowohl gaszerteilend wirken als auch 
den Schaum teilweise niederschlagen. Um Saftverluste zu vermeiden, 
sowie um zu verhindern, dafs Rohsaft in den fertigsaturierten Saft 
übergeht, sind in den Verbindungestutzen und Dampfschläuchen Drossel- 

klappen angebracht, welche durch 

| ein Gegengewicht offen gehalten 

werden und mittels einer Zugstange 

zu schliefsen sind (vgl. Fig. 141). 

"Fig. 141. Wernicke wendet zwei über- 

einanderliegende, durch Wände 

verbundene Verteiler an mit je vier oder mehreren ungleich hohen Wän- 
den, welche mit muldenförmigen Ausschnitten versehen sind. 

Die Zöptauer Gewerkschaft hat einen runden Saturateur 
mit bombiertem Boden mit einer Welle konstruiert, an der sich eine 
hohle Rührschaufel befindet, in welche die Kohlensäure von unten ein- 

prefst wird. Die Rührschaufel ist nach Art einer Schiffsschraube ge- 
formt, und zwar besteht jeder der beiden Rührarme aus zwei Elementen, 
die man als links- und reohtsgängige Schraube bezeichnen kann. Zur 
Beférderaug des Durchmischens ist ober- und unterhalb der Rührschaufel 
eine Anzahl fester Wände angebracht; ferner ist in den Saturateur noch 
ein Stromleitungsmantel in Gestalt eines beiderseits offenen Zylinders 
eingebaut, welcher die Zirkulation im ganzen Gefäfse regelt, indem das 
innere Element eines jeden Rührflügelarmes ein Abwärtstreiben der 
Flüssigkeit, jedes äufsere Element einen Emportrieb derselben bewirkt. 
Zwischen dem Stromleitungsmantel und der äufseren Saturateurwand 
kann noch ein Verteilungssieb für die Kohlensäure angebracht werden. 

Eine sehr beschleunigte, fast momentane Saturation wird von 
Guerrero dadurch erzielt, dafs die Ausströmung der Kohlensäure 
nicht in einer einzigen Horizontalebene, sondern in beliebig vielen 
Schichten stattfindet. Das zentrale Zuführungsrohr ist mit radialen, 
schraubenförmig angeordneten, durchlochten Verteilungsrohren ver- 
sehen, deren Anzahl bezw. Höhe, bis zu welcher sie angebracht sind, 
sich nach Saftstand und Kalkgehalt richtet; die unteren Rohre haben 
einen !entsprechend grölseren Durchmesser und gréfsere Austrittsöff- 
nungen. 

Nach Schneider und Helmecke ist über den ganzen Boden 
der Pfanne eine grofse Anzahl mit feinen Ausströmungsöffnungen ver- 
sehener Verteilungsglocken angeordnet. Dadurch, dafs jede derselben von 
einem gemeinsamen Verteilungsgefäfs mittels gesonderter Rohrleitung 
gespeist wird, ist bewirkt, dafs die Kohlensäure aus allen unter ge- 
nau gleichem Drucke ausströmt. Die Ee e sind in 
zwei in verschiedenen Höhenlagen befindlichen Reihen angeordnet, 
von welchen die untere für gewöhnlich durch den Saft gesperrt ist 
und erst dann in Funktion tritt, wenn durch Verkalkung der oberen 
Löcher die Gaspressung gröfser wird. 

Fogelberg versieht das Gaszuführungsrohr an seinem unteren 
Ende mit einer glockenförmigen Erweiterung. Unmittelbar unter 
dieser Glocke ist eine gerade oder kegelförmige Platte angeordnet, 
welche an einer durch das Zuleitungsrohr gehenden Stange hängt und 
mittels dieser sowohl zur Veränderung des Ausströmungsquerschnittes 
in der Höhenlage verstellt als auch zum Abschleifen etwaiger Inkru- 
stationen gedreht werden kann. 

Um die aus den Saturateuren entweichende Kohlensäure noch 
weiter ausnützen zu können, leitet sie Ebert in einen zweiten Rohr- 
strang, der in der Scheidepfanne in eine zweite, höher angebrachte 
Schlange endet, und dessen Sicherheitsventil um die Differenzhöhe 
des Saftes zwischen der ersten und zweiten Schlange weniger be- 
lastet, ist. 

Ähnlich verwenden Nagel und Mehrle die aus dem einen Sa- 
turateur abziehenden Gase und Dämpfe nach Durchgang durch einen 
Kondensator zum Vorsaturieren der nächsten. Zu diesem Zweck hat 
jeder Saturateur zwei Brüdenabzüge, von welchen der eine zum Kon- 
densator, der zweite ins Freie führt. Der abwechselnde Verschlufs 
beider erfolgt durch doppelte, mit belastetem Hebel versehene Drossel- 
klappen. 

Den gleichen Zweck verfolgt, die Einrichtung von Kettler und 
Zender; Riedinger sowie Štěpánek und Červený benützen 
das aus der ersten Saturation abziehende warme Gasgemenge zum Sa- 
turieren in der zweiten und dritten Saturation. 

Noback und Fritze stellen die luftdicht verschliefsbaren Sa- 
turateure über den Schlammpressen auf; der Saft wird mittels Luft- 
leere eingezogen und dann mit komprimierter Luft durch die Pressen 
gedrückt. 


Zum Zwecke kontinuierlicher Saturation schaltet Liicke 
in ein hohes zylindrisches Gefäls abwechselnd Siebböden und Hauben- 
böden ein; der Saft tritt von oben, die Kohlensäure von unten ein. 
Der Abzug der saturierten Flüssigkeit von unten erfolgt durch ein 
Steigrohr; an diesem in verschiedener Höhe angebrachte Hähne ge- 
statten, die Höhe der Flüssigkeitssäule nach Umständen gröfser oder 
kleiner einzustellen. 

Görz benützt ein System auf- und absteigender Röhren, welche 
durch horizontale Zwischenstücke abwechselnd oben und unten mit- 
einander verbunden sind. Der Saft tritt seitlich in das erste aufstei- 
gende Rohr ein, zugleich von unten durch ein Düsensystem die Kalk- 
milch und Dampf. Am unteren Ende des zweiten und dritten auf- 
steigenden Rohres findet die Kohlensäurezufuhr statt. Die in den 
oberen Verbindungsstücken sich ansammelnden Gase und Dämpfe ziehen 
nach einem Kondensationsapparat für Ammoniak ab. 

Das geschlossene Saturationsgefäls der Gebr. Forstreuter ist 
durch senkrechte Scheidewände in 5 Kammern geteilt. Jede Scheide- 
wand besteht aus zwei um eine bestimmte Breite voneinander ent- 
fernten Teilen, von denen der untere die Höhe des Flüssigkeitsspiegels 
normiert und der obere durch teilweises Eintauchen in die 
Flüssigkeit den Abschlufs der einzelnen Kammern bewirkt 
Fig. 142). Der Saft tritt in die fünfte Abteilung ein und 

urchfliefst, da die Überlaufstellen aus der einen Kammer 
in die andere abwechselnd auf der einen und der anderen 
Seite der Mittellinie angeordnet sind, dieselben in schlangen- 
formigem Wege. Kohlensäure wird nur in der ersten und 
zweiten Kammer zugeführt, während die Saturation in den 
anderen durch das aus jenen entweichende Gas erfolgt. Um 
eine innige Berührung von Saft und Kohlensäure zu bewirken, ist in 
dem Saturationsgefäls eine horizontale Welle angebracht, welche in 
jeder Kammer acht löffelartige Schaufeln trägt, die bei ihrer Um- 
drehung den Saft an die Innenwand des Saturateurs schleudern. 

Schwager und Wagner schalten, ebenfalls unter Verwendung 
des Gegenstromprinzips, drei Gefafse hintereinander ein. Das Satu- 
rationsgas strömt aus rotierenden durchbrochenen Armen aus und 
wirkt hierbei entlastend auf die motorische Kraft und beschleunigend 
auf die Umdrehung der Welle durch Riickstofs auf die Arme nach 
Analogie der Reaktionsturbine. Die Kalkzugabe erfolgt automatisch, 
indem der Saft vor seinem Einfliefsen eine Mefstrommel passiert, 
welche durch Zahnradübertragung eine zweite Mefstrommel in Bewe- 
gung setzt, die den Eintritt der Kalkmilch vermittelt. 

Dugottier leitet den von den ersten Pressen ablaufenden Saft 
auf die Schaufeln eines kleinen Rades, welches sich in einem Saftbe- 
hälter befindet. Die Achse des Rades trägt einen Kettenelevator, 


Fig. 142. 


dessen Taschen die Kalkmilch aus einem danebenstehenden Kasten 
schöpfen und mittels einer Rinne in den Saftbehälter befördern. Eine 
Änderung des Prozentsatzes an Kalk wird durch Zugabe oder Ab- 
nahme von Taschen am Elevator erreicht. Aus dem genannten Saft- 
behälter fliefst der Saft in den geschlossenen Saturationskessel. In 
diesem befinden sich zwei Querwände, welche an den entgegenstehen- 
den Seiten nicht dicht an die vertikalen Wände des Kessels anstofsen, 
sondern ihrer ganzen Höhe nach Zwischenräume von etwa 30 mm be- 
lassen, во dafs der Saft einen schlangenförmigen Weg nehmen mufs. 
In allen drei Abteilungen führen aus dem gemeinsamen Gasrohre Zu- 
leitungsrobre, welche sich an ihrem unteren Ende gabelförmig ver- 
zweigen; die Enden der Gabeln tragen röhrenförmige, unten durch- 
löcherte Ansätze. Da die ungen derselben bald vertragen wer- 
den, sind zwei Saturateure zum abwechselnden Reinigen erforderlich. 
Der Austritt des saturierten Saftes erfolgt aus der dritten Abteilung 
durch ein Überlaufrohr, welches zugleich die Safthöhe des Kessels 
begrenzt. 

Reboux verwendet vier gufseiserne Röhren, deren је = 
zwei in Gestalt eines У miteinander verbunden sind (Fig. 143) 
und die, senkrecht übereinander aufgestellt, eine ununter- мр. 143. 
brochen geneigte Ebene bilden. Der angewärmte und gekalkte 
Saft tritt unten zugleich mit der Kohlensäure ein, wodurch das beim 
Gegenstromprinzip leicht mögliche Übersaturieren vermieden wird. 

Der Saturateur von Braun ist durch Scheidewände in mehrere 
kommunizierende Kammern geteilt. In diesen Kammern rotieren glatte 
oder gewellte Scheiben, die teilweise in die Flüssigkeit eintauchen und 
dem zwischen ihnen hindurchgeführten Saturationsgase oberhalb der 
Flüssigkeit eine grofse, benetzte Oberfläche bei langer Berührungsdauer 
darbieten, wobei sich Flüssigkeit, Gas und Scheiben der Hauptsache 
nach im Gegenstrome bewegen. Die Reinigung der Scheiben wird 
durch einen feststehenden Kamm bewirkt, zwischen dessen Zähnen sie 
sich bewegen. 

Frano empfiehlt eine Vorsaturation in drei hohen Saturateuren 
mit dem Originalgas und eine darauffolgende Nachsaturation in an- 
deren Gefälsen mit dem von jenen abziehenden Gase, wobei die Vor- 
saturation eine kontinuierliche ist. 

Von Krackhardt wird als kontinuierlicher Gegenstrom-Satura- 
tionsapparat ein hohes zylindrisches Gefäfs benutzt, in dessen unteren 
Teil ein Röhrenheizkörper für Retour- oder Saftdampf eingebaut ist. 
Darüber befindet sich eine Tellerkolonne, über welche der Schlamm- 
saft kaskadenartig herabfliefst. Unter dem Heizkörper ist ein Sieb zur 
Verteilung der daselbst einströmenden Kohlensäure angebracht. 

Wolff führt den gekalkten Saft in einen vom Saturationsgas 
langsam durchzogenen Raum in Form eines Sprühregens ein, indem 
er den Saft unter Druck durch gewöhnliche Düsen gegen flache oder 
flachkonische Wände treibt oder ihn mittels Streudüsen bezw. Strahl- 
apparaten verteilt. Der hierzu dienende zylindrische Kohlensäurerezi- 
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pient, welcher mit einer oder mehreren derartigen Vorrichtungen ver- 
sehen ist, wird in den gemeinschaftlichen Schlot dreier Scheidepfannen 
eingebaut und zu Beginn der Arbeit als Vorsaturateur verwendet unter 
Benutzung des aus den Scheidepfannen entweichenden Gases. 

Im Etagengegenstrom-Saturationsapparat von Nickant und Gal- 
ster sind mehrere übereinander liegende Pfannen angeordnet, welche 
der gekalkte Saft im Schlangenwege von oben nach unten darchläuft, 
während die Kohlensäure durch am Boden der untersten Pfanne an- 
gebrachte durchlochte Rohre zugeführt wird und in gleicher Weise 
auch den Inhalt der anderen Pfannen durchströmt. 

Knoop bringt in dem Gaszuführungsrohr selbst Zerstäuber an, 
so dafs der Sprühregen von der Kohlensäure umgeben und durch- 
drungen wird. Die Entfernung von Flüssigkeit und Kohlensäure er- 
folgt behufs Ausnützung der letzteren durch ein gemeinsames Steig- 
rohr, in welchem sich eine mit durchbrochenen Tellern versehene 
Welle auf- und abbewegt. Das Saftzuführungsrohr ist iunerhalb des 
Saturationsgefälses in mehrfache Zweige geteilt, deren jeder mit einer 
Anzabl nach oben stehender Zerstäuber ausgestattet ist. Unterhalb 
eines jeden derselben ist für den Austritt der Kohlensäure ein trom- 
petenartig geformtes Mundstück vorhanden, so dafs sich der fein ver- 
teilte Saft in einem kegelförmig gestalteten Gasstrahl befindet. 

Müller verbindet zwei Saturationsgefafse miteinander und verwen 
det als Mischvorrichtung eine einer Turbine ähnliche, rotierende Scheibe. 
Die gleiche Vorrichtung dient auch zur Erzeugung einer entsprechen- 
den Flissigkeitsbewegung in Vorwärmern und Verdampfapparaten. 

Nach Limpricht wird in einem hohen, zylindrischen Gefälse 
eine mit Löchern oder Schlitzen versehene Schraube oder Schnecke 
angebracht, über welche der Saft in Regenform herabfällt. 

Schwager verwendet nach dem gleichen Prinzip Rieselstufen, 
welche in einer gebrochenen oder abgestuften Schraubenlinie wendel- 
treppenartig übereinander versetzt angeordnet und ev. behufs Beheizung 
hohl ausgeführt sind. In ihrer Mitte rotiert eine Welle, an welcher 
zwischen je zwei Stufen ein horizontaler, mit Bürsten oder dergl. ver- 
sehener Arm befestigt ist. 
¥” Ferner ist bei dieser Konstruktion zwischen Scheidepfanne und 
Sättiger ein Auftriebafilter eingeschaltet, aus dessen unterem Teile der 
Schlamm mit einer geringen Menge Saft durch eine Pumpe abgesaugt 
und zusammen mit dem Saturationsschlamm in die Filterpressen be- 
fördert wird, während die gröfste Menge des 
Saftes abgeklärt zur Saturation abfliefst. 

Nach einer weiteren Erfindung von 
Wolff wird zur kontinuierlichen Saturation 
ein aus drei oder mehr Abteilungen bestehen- 
des Gefäfs oder auch eine Verbindung meh- 
rerer nebeneinanderstehender Gefälse verwen- 
det, wobei Saft und Kalkmilch durch ein 
Trichterrohr stetig der ersten Abteilung zu- 
geführt und durch ein kleines Saturationsrohr 
durchgemischt werden. Die eigentliche Satu- 
ration erfolgt in der zweiten Abteilung, wäh- 
rend in der dritten der Saft nötigenfalls fertig 
saturiert und durch ein Überlaufrohr stetig 
abgeführt wird. 

Bei dem Apparat von Wache und 
Locoge (Fig. 144) tritt die Kohlensäure bei 
a in den ersten ,,Karbonisator“ ein, durch- 
strömt ihn von unten nach oben, tritt durch 
das Rohr b in den unteren Teil des nächsten 
Karbonisators u. s. w., um endlich durch Rohr 
о von einer Vakuumpumpe abgesaugt zu wer- 
den. Der gekalkte Saft tritt durch Rohr d 
in die erste Abteilung е des barometrischen Gefälses f, wird bei ge- 
öffnetem Lufthahn g, emulgiert mit Luft, durch Rohr h in den Kar- 
bonisator i eingesaugt, den er, entgegen der Strömung der Kohlen- 
säure, von oben nach unten durchfliefst; er gelangt dann durch das baro- 
metrische Rohr К in die Abteilung 1, aus dieser durch das Rohr m 
nach n u.s. у. und wird schliefslich aus der letzten Abteilung durch 
die Öffnung o abgeleitet. 

Das Verfahren von Duflos und Naudet beruht auf der Be- 
obachtung, dafs der Saturationspunkt eine von der Höhe des Saftstandes 
im Saturateur abhängige Gréfse ist. Es wird hiernach der saturierte 
Saft bei konstant bleibendem Niveau, dessen Höhe man je nach dem 
erwünschten Alkalitätsgrade festgestellt hat, abgelassen, indem man 
gleichzeitig und ununterbrochen eine dem austretenden Safte ent- 
sprechende Saftmenge bei konstant bleibender Zufuhr des Saturations- 
gases іп das Gefäls einführt. 

Von grofser Bedeutung für die Saftreinigung sind ferner die 
Schlammpressen. 

Zur fabrikmäfsigen Trennung von Schlamm und Saft wurde vorerst 
die Anwendung von hydraulischen Pressen (z. B. Belin und Jeannez), 
sowie von Schlammzentrifugen (Feska) versucht. Hierauf kamen die 
Howardschen Prefsfilter in Gebrauch ; dieselben bestanden aus einem 
Gehäuse, in dem mit Säcken überzogene, gewellte Kupferbleche parallel 
nebeneinander aufgestellt waren, durch welche der Saft abflofs. Zum 
Schlusse wurde mit heifsem Wasser ausgesüfst. Bachofenv. Echt 
ersetzte die Kupferbleche durch starke Drahthorden. 

Needham und Kite konstruierten eine hölzerne Filterpresse, bei 
welcher jede einzelne Kammer ihre besondere Dichtung und besonderen 
Schlammeingang hatte und die Kupferbleche durch hölzerne, kannelierte 
Platten ersetzt waren. Diese Presse erhielt später eiserne Wangen, wie 
auch die Filterbeutel durch zusammengelegte Tücher ersetzt wurden; 


Fig. 144. 


Z.A.: Die mecha- 
nischen Behelfe bei der Saft- 
reinigung. 


ferner wurde sie von Trinks mit einer Ausdämpfvorrichtung ver- 
sehen und endlich ganz aus Eisen hergestellt. 

Die erste Filterpresse von Dan ёк bestand ebenfalls aus auf einem 
Holzgestell ruhenden Holzkammern, in denen viereckige Beutel frei- 
hängend an den Saftverteilungsröhren angebunden waren. Der Schlamm 
verblieb in den Beuteln, während der Saft an den kannelierten Flächen 
der Kammern herunterflofs und durch an deren unteren Seite angebrachte 
Löcher in einen hölzernen Trog gelangte. Aus dieser Filterpresse 
ging dann das ganz aus Eisen konstruierte Danék sche Fachfilter her- 
vor, das gleichfalls mit einer Ausdämpfvorrichtung zum Verdrängen 
des Saftes aus den Schlammkuchen versehen war. 

Die letzten Saftanteile aus dem Prefsschlamm suchte man durch 
hydraulischen Druck zu gewinnen, oder es wurde derselbe mit heifsem 
Wasser aufgemaischt und nochmals durch Filterpressen geschickt. 
Bodenbender sowie Wolter laugten den zerkleinerten Schlamm 
in eigenen Batterien systematisch aus. 

Bei der verbesserten Presse von Riedel und Kemnitz brauchten 
die Tücher nicht mehr mit den abgeprefsten Kuchen herausgenommen 
zu werden, sondern sie wurden über die gerippten Filterplatten ge- 
hängt, welche aufserdem behufs allseitiger Auflage mit einem Drahtsieb 
überzogen waren. Das Aussiifsen geschah durch einen zweiten Kanal, 
welcher nicht, wie der Schlammkanal, mit den Rahmen, sondern mit 
jeder zweiten Filterplatte durch Bohrungen kommunizierte. 

Bei der Filterpresse mit absoluter Auslaugung nach Dehne haben 
die Prefsplatten am Umfange an beiden Seiten vorspringende Dichtungs- 
ränder, und die dadurch gebildeten Hohlräume zwischen je zwei be- 
nachbarten Platten bilden den Raum für die Preiskuchen. Die Grund- 
flächen der Vertiefungen sind fein kanneliert und dann mit gelochtem 
Blech bedeckt; in den Raum zwischen dem Körper der Platte und 
dem gelochten Bleche gelangt der filtrierte Saft, um dann durch die 
an jeder Platte befindlichen Abflufshähne auszufliefsen. 

Alle Platten haben in der Mitte Öffnungen, welche mit Messing- 
garnierungen und Verschraubung zum Befestigen der über die Platten 
aufgehängten Prefstücher versehen sind, und dient der durch diese 
Offnungen gebildete Kanal zum Einleiten des Schlammsaftes. 

Auf der entgegengesetzten Seite von den Abflufshähnen haben 
sämtliche Prefsplatten unten und oben je einen viereckigen, angegossenen 
Ansatz, in welchen die zum Aussüfsen erforderlichen Kanäle angebracht 
sind. Der Zutritt des Absüfswassers erfolgt nach Schliefsen aller Ab- 
laufhähne von unten in die mit ungeraden Ziffern bezeichneten Platten, 
und indem diese sich mit Wasser füllen, entweicht die Luft durch 
den oben angebrachten Entluftungskanal, welcher in einen Lufthahn 
auf dem festen Kopfstück der Presse endigt. Das Wasser durchdringt 
sodann die Prefskuchen und gelangt in die mit geraden Ziffern be- 
zeichneten Platten, aus welchen es durch den mit diesen kommunizieren- 
den, oben angebrachten Absiifskanal entfernt wird. 

Selwig und Lange bewerkstelligen den Safteintritt durch zwei 
seitliche Kanäle. Die Auslaugung geschieht wie folgt: Die Mittelwand 
einer jeden Platte trennt den hinter den Siebblechen (bezw. Filter- 
tüchern) liegenden Hohlraum in zwei Teile, welche nur unten durch 
Öffnungen miteinander verbunden sind. Der oben an einer Ecke an- 
gebrachte Wassereintrittskanal steht nur mit dem hinteren Hohlraume 
der gerade bezeichneten Platten, der an der anderen oberen Ecke ge- 
legene Austrittskanal nur mit dem hinteren Hohlraume der ungeraden 
Platten in Verbindung. Es geht nun das Wasser, welches z. B. in 
Platte 2 eintritt, zum Teil im hinteren Hohlraume derselben nach 
unten, durch die genannten Öffnungen hindurch in den vorderen Hohl- 
raum, durchdringt, in die Höhe steigend, den Kuchen 2 und tritt, in 
dem hinteren Hohlraum der Platte 1 angelangt, durch die Austritts- 
öffnung derselben in den Avagangaksnal aus; teils durchdringt das- 
selbe, seinen Weg nach unten nehmend, sofort den Kuchen 3, geht 
alsdann um die Mittelwand der Platte 3 unten herum, steigt in dem 
hinteren Hoblraume derselben in die Hohe und tritt darauf in den 
Ausgangskanal aus. Der Weg, den das Wasser hierbei zuriicklegt, ist 
stets um die doppelte Héhe der Kuchen langer als die direkte Ent- 
fernung zwischen Zu- und Abführungskanal; daher ist die Verteilung 
derselben hinter den auszulaugenden Kuchen und damit auch die Aus- 
laugung selbst eine ebenso gleichmäfsige, als wenn die Kanäle ein- 
ander diagonal gegeniiberliegen. Die Luft entweicht durch einen 
Kanal an der höchsten Stelle des Hohlraumes der Platten gleichzeitig 
mit dem Absiifswasser in den Ausgangskanal. 

Kroog will das öftere Trüblaufen der Dehneschen Pressen da- 
durch vermeiden, dafs er den Schlammkanal in der unteren hinteren 
Ecke, den Wasserkanal in der gegenüberliegenden Eoke oben anbringt. 
Hierdurch können ungelochte Tücher verwendet werden, und zum 
Abdichten der die Kanäle bildenden Ansätze ist nur eine Art Taschen 
mit zwei Löchern erforderlich. Das Entzuckern erfolgt nach dem 
Prinzipe der Verdrängung, indem der Wasserkanal mit jeder zweiten 
Platte in Verbindung steht. Behufs sicherer Luftabführung ist an 
jeder Wasserplatte eine Luftschraube angebracht, welche durch geringe 
Drehung die nötige Öffnung herstellt. Die Rinne ist so grols, dafs sie 
den ganzen zu verdrängenden Saft fassen kann, und mit Absperrventil 
und Skala versehen. (Fortsetzung folgt.) 


Verfahren zum Abpressen von Riibenschnitzeln von Otto 
Gotsche in Schöningen. D.R.-P. 148175. In die zunächst 
durch Vorpressen teilweise entwässerte Schnitzelmasse wird unmittel- 
bar ein Heizmittel (Dampf, heifse Gase u. dergl.) unter Überdruck 
eingeführt, so dafs eine gleichmälsige Erwärmung der unter Prefsdruck 
stehenden Schnitzel durch die ganze Masse hindurch eintritt; dann 
erst werden die Schnitzel fertiggeprelst. 
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Zwei-Walzenstuhl und Sichter 
von H. Schliter & Co. in Magdeburg-Neustadt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 145—147.) 
Nachdruck verboten. 

Auf der Handwerks-Ausstellung zu Magdeburg führte 
die Mühlenbau-Anstalt ond Mühlstein-Fabrik Н. Schlüter & Co. in 
Magdeburg-Neustadt neben diversen an- 
deren ihrer Fabrikationsprodukte auch die in 
Fig. 145 u. 146 wiedergegebenen beiden Müllerei- 
maschinen vor. 

Die erste, Fig. 145, ein Walzenstuhlmit 
zwei Grusonschen Hartgufswalzen von 
300 X 500 mm kennzeichnet sich schon äufser- 
lich durch seine Einfachheit. Der Stuhl kann 
von unten oder oben angetrieben werden. Der 
Vorrats- bezw. Einschüttkasten ist, wie 
Fig. 147 zeigt, nicht fest auf dem Gestell des 
Walzenstubles angebracht, sondern mit ihm 
nur elastisch und zwar durch einen ca. 30 cm 
langen Schlauch aus Sackleinewand oder Leder 
verbunden. Um das Stäuben zu verhindern, ist 
der Sack oben am Einschüttkasten und unten 
an einem Rahmen y festgemacht. Letzterer 
wird durch die Flügelmuttern a mit dem Ober- 
trichter (der Gosse) verbunden und erlaubt es, 
nach Lösen der Muttern den Rahmen zu lüften, 
um Unreinigkeiten, welche sich im Trichter 
oder zwischen den Speisewalzen eingeklemmt 
haben, mit der Hand zu entfernen. Weiter 
enthält der Vorratskasten eine Glasscheibe. 
Diese läfst erkennen, ob im Trichter noch Mahl- 
gut sich befindet; desgleichen ist im Vorrats- 
kasten über dessen Auslauf ein Schieber S an- 
gebracht, der es gestattet, den Zu- 

ufs des Mahlgutes zum Walzen- 
stuhl von Hand jederzeit zu regeln 
ev. auch ganz zu unterbrechen. 

Die Speisevorrichtung 
des Stuhles ist so konstruiert, dals 
sich weder der Auslauf vom Ober- 
trichter verstopfen kann noch 
Klumpen, Streifen etc. in den 
Stuhl gelangen können. Erreicht 
wird dieses dadurch, dafs die 
Tourenzahl der Speisewalze sowie 
die Form des Speisetrichters und 
Speiseschiebers entsprechend ge- 
wählt wurden. 

Bei Mangel an Mahlgnt im 
Einlauftriobter wird durch die 
Drehung des Ausklinkhebels z der 
Abstellhebel b frei. Dieser fällt 
nach vorn, versetzt dadurch die 
Speisewalze in Stillstand und 
drückt gleichzeitig die Mahlwalzen = 
auseinander. Ist dann frisches = 
Mahlgut aufgegeben, so nimmt 
man den Abstellhebel b hinter die 
Nase des Ausklinkhebels z und 
rückt den Speisewalzenhebel e 
wieder ein. 

Die Speisewalze trägt eine zweistufige Riemenscheibe. Beinormalem 
Gange ist, wenn erster Schrot vermahlen wird, der Riemen auf den 
langsamen Gang, also auf die Stufen 1 und 3, Fig. 147 links, zu legen. 
Alle späteren Schrote werden mit dem schnelleren Gange der Speise- 
walzen, wo also der Riemen auf den Stufen 2 und 4 liegt, durchgeführt. 
Der Speiseschieber ist nur um so viel zu öffnen, dals sich das Mahl- 
gut in Form eines Schleiers aus dem Speisetrichter in den Walzen- 
stuhl auf die dortselbst gelagerten Mahlwalzen ergielst. 

Ist einmal wenig Kraft vorhanden, so kann man die späteren 
Schrote auch mittels des langsamen Ganges der Speisewalzen zwischen 
die Mahlwalzen leiten. 


Fig. 145. 


Fig. 145. 


Zwei- Walzenstuhl, 


Sichter „Askania“ von Н. Schlüter A Со. in Magdeburg - Neustadt. 


Die beiden Mahlwalzen des Stuhles drehen sich in entgegen- 
gesetzter Richtung und mit ungleicher Geschwindigkeit. Nach Ab- 
heben des Walzendeckels und der Lagerdeckel können die Walzen 
herausgenommen werden, ohne dafs der Obertrichter abgenommen zu 
werden braucht. Die Walzen ruhen in Bronzelagern. Zum Schmieren 
der Walzenachsen bedient man sich der Schmierdochte. Diese führen 
das Öl den Zapfen zu und hängen in die kammerartigen Aushöhlungen 
der unteren Lagerhälften hinein. Diese Höhlungen sind во grofs, dafs 
sie das für einen Zeitraum von ca. 6 Monaten erforderliche Schmier- 
material fassen. An Stelle der Dochtschmiereinrichtungen können 
naturgemäls auch Towotesche Konsistentschmierer treten, welche auf 
den Deckeln der Lager festzuschrauben sein würden. 

Mit den Walzen stehen nun die Stell- 
schiene f, Fig. 147, der Exzenterhebel i, die 
Lagerhebel y, Federn | und Muttern k, m in 
Zusammenhang. Die Stellschiene f ermöglicht 
es, den Exzenterhebel i innerhalb der durch 
den Schlitz o der Schiene f festgelegten Grenzen 
in jeder Lage einzustellen. Man bedient sich 
dazu der Knebelschraube g und ist so imstande, 
den Abstand der Walzen voneinander inner- 
halb ziemlich weiter Grenzen zu verändern. 
-\ Die Muttern k speziell kommen beim Parallel- 
Einstellen der Walzen zur Verwendung, indem 
man den Walzenstellhebel i bis zam Nullstrich 
der Kulisse o umlegt und nun zwischen die 
Enden der Walzen Papierstreifen einbringt. 
Danach dreht man die Muttern k je nach 
Erfordernis rechts oder links herum, um die- 
selben einander zu nähern resp. voneinander zu 
entfernen. Die Muttern m dienen zum Spannen 
der Federn 1, deren Spannung nur so grols 
genommen werden soll, wie die Vermahlung 
dies gerade erfordert. Zum parallelen Enger- 
und Weiterstellen der Mahlwalzen für die ver- 
schiedenen Schrote ‘bedarf es nur der Ver- 
schiebung des Exzenterhebels i an der mit 
t einer Skala versehenen Schiene f von Hand. 

Die jeweilige Stellung der Stellschiene läfst die 
Entfernung der Mahlwalzen von- 
einander erkennen. ` 

Mit der Zeit vermindert sich 
nun der Durchmesser der Mahl- 
walzen infolge des wiederholt 
erforderlichen Abschleifens und 
Neuriffelns derart, dafs die vor- 
deren Lagerhebel y so hoch zu 
liegen kommen würden, dafs man 
die Muttern k nicht mehr aufsetzen 
kann; damit aber wäre der Stuhl 
wertlos geworden, indem man 
nämlich die harte Aufsenschicht 
der Walzen nicht völlig ausnutzen 
könnte. Um dies zu vermeiden, 
sind an den Lagern der schnell- 
gehenden Walze zwei Schrauben- 
paare n und у vorgesehen. Schraubt 
man die Schrauben v, Skz. 2, 
Fig. 147 etwas zurück und zieht 
die n um so viel an, dafs sie die 
hinteren Lager wieder fest gegen 
die Schrauben v pressen, so sind 
die Hebel y wieder in die richtige 
Stellung gebracht. 

Wie an allen anderen neueren 
Walzenstiihlen, so ist auch am 
vorliegenden eine automatische 
Walzenabstellung und Alarmvorrichtung beim Leerlauf 
vorgesehen. Diese rückt, falls das Mahlgut zu Ende gegangen ist, 
die Walzen selbsttätig auseinander und meldet sodann. Um nun nach 
erfolgter Neubeschickung des Stuhles die Walzen wieder einzurücken, 
schiebt man den Abstellbebel hinter den Ausklinkhebel und hat damit 
die Mahlwalzen in ihre ursprüngliche Stellung, wie sie zum Mahlen 
erforderlich war, zurückgebracht. Das Stellzeug der Walzen ist mit 
der Abstellung so verbunden, dafs man den Walzenstuhl bei aufge- 
fülltem Mahlgut mittels eines Handgriffes, welcher am Walzenstuhle 
selbst angebracht ist, oder mittels Schnurzuges von irgend einem 
anderen Orte ausrücken kann. Natürlich ist es für die Anwendung 
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der selbsttätigen Abstellung Bedingung, dafs über dem Walzenstuhle 
ein Vorratsbehälter angebracht ist. р 

Der Antrieb der Walzen geschieht durch Differentialräder 
mit geraden Zähnen. Die Zähne sind hart und aufsergewöhnlich hoch 
angenommen. Letzteres geschah mit Rücksicht auf die Walzen. Diese 
nutzen sich, wie oben angedeutet wurde, ab und müssen dann nach- 
gedreht und geriffelt werden; dadurch aber verkleinert sich ihr Durch- 
messer. Würden jetzt die Räder nur normale Zähne haben, so träte 
schon nach kurzer Zeit der Fall ein, dafs die Zähne zu tief kämmten ; 
das aber soll eben durch die hohen Zähne vermieden werden, die 
durch Abdrehen immer wieder passend gemacht werden können. Meist 
jedoch genügt es schon, wenn man das kleinere Rad durch ein neues 
von gleicher Teilung, 
aber um 1 geringerer 

Zähnezahl ersetzt, 
um den gewünschten 
Effekt zu erzielen. 

Jeder Müller weils 
ferner, wie schwer es 
ist, die Räder und 
Riemenscheiben von 
den Zapfen der Walzen 

herunterzubringen, 

wenn sie gut aufgepalst 
worden waren. Zur 
Erleichterung dieser 
Manipulation ist beim 
vorliegenden Stuhle 
nachstehende Anord- 
nung getroffen: 

Jedes Rad resp. 
jede Scheibe hat in 
der Nabe zwei Boh- 
rungen zum Einstecken 
von Schrauben. Diese 
dienen zum Befestigen 
einer Traverse, die, 
wenn sie eingelegt ist, 

enau über das Mittel 
der zugehörigen Welle 
hinweggeht. Im Zen- 
trum der Traverse be- 
findet sich dann eine 
kräftige Kopfschraube, 


Der „Askania“-Siohter, System Ehnert, stellt eine Spezial- 
EE dar, bei deren Konstruktion besondere Riicksicht auf 
geringen Raumbedarf und Einfachheit in der Ausführung genommen 
worden ist, ohne dafs deshalb die Bestimmung der Maschine als 
scharfer Absichter aufser Acht gelassen wurde. 

Seiner Dimensionen halber dürfte sich der Sichter vorteilhaft für 
kleine Mühlen eignen; die Länge schwankt nämlich zwischen 0,98 und 
1,45 m, die Breite bleibt ständig 0,45 m und die Höhe bewegt sich 
zwischen 0,84 und 0,42 m. Die Leistung stellt sich für die kleinste 
Gréfse auf 200 resp. 250 kg und für die gréfste auf 400-450 kg bei 
rd. 450 Touren in der Minute. 

Der patentierte Sichter kennzeichnet sich vor allem dadurch, dafs 
oberhalb der liegenden 
Sichttrommel eine 
Fül mulde ange- 
ordnet ist, durch die 
dasSichtgutgezwungen 
wird, das kreisende 
Schlägerwerk senk- 
recht zu kreuzen; die 
Folge davon ist, dafs 
dasSichtgut inhorizon- 
taler Richtung gegen 
die Sichtflache gewor- 
fen wird. Die durch- 
brochenen Schlager 
transportieren infolge 
ihrer Form das Sicht- 
gut von dem Einlaufe 
nach dem Auslaufe; 
aufserdem ist jede Ma- 
schine mit einer Trans- 
portstellung versehen, 
mittels deren man die 
Durchgangsgeschwin- 
digkeit des Sichtgutes 
regeln kann. Der Hand- 

iff zum Einstellen 

ieser Vorrichtung be- 
findet sich aufsen an 
der Maschine. 

Der Antrieb 
schieht z. B. in der 
Windmühle am besten 


mit deren Hilfe man 
die betreffende Scheibe 
leicht von der Achse 
abziehen kann. Man 
braucht zu dem Zwecke die Schraube nur zu drehen. Diese stützt 
sich auf den Körner der Welle, kann sich also selbst nicht vorwärts- 
schrauben, sondern nur drehen, so dafs die von der Traverse erfalsten 
Schrauben das an ihnen hängende Rad mit sich fortziehen. 

Der vorbeschriebene Stuhl wird von der genannten Firma in 29 
Gröfsen für Räder- und Riemenantrieb ausgeführt. Der kleinste Stuhl 
hat Walzen von 220 >< 250 mm, ein Gewicht von 550 kg, eine Leistung 
von 200 -:- 300 kg in Weizenhochschrot, 150 + 250 kg in Weizenflach- 
schrot, 150-> 200 kg Roggenflachschrot und 100-:-160 kg beim Auf- 
lösen und Aus- 
mahlen; seine 

Tourenzahl 
stellt sich auf 
220 in der 
Minate. Der 
grofste Stuhl 
hat Walzen 
von 450 >< 
750 mm, ein 
Gewicht von 


Fig. 147. 


Walsenstuhl соп Н. Schlüter & Со. іп Magdeburg- Neustadt. 


direkt уош Mühleisen 
aus. Die „Askenia“. 
Sichter sind zur Bich- 
tung von Mehl, Ge 
würz, Kakao u. a. verwendbar. Das Auswechseln der Rahmen sowie 
das Reinigen der Maschine läfst sich sehr schnell vornehmen, was 
speziell für Mühlen, welche verschiedene Produkte auf einer Maschine 
sichten wollen, von Wert ist. 


Eigenartige Riemenantriebe für Walzenstühle. 


(Mit Abbildung, Fig. 148.) Nachdruck verboten. 
Seitdem 
man durch 
Einführung 
des Kreisseil- 
triebes auch 
zu Versuchen 
mit Kreis- 
„Riemen “- 
Trieben ver- 
anla fst warde, 
ist kaum ein 


rd. 2100 kg Jahr ver- 
und eine Leis- gangen, indem 
tung von 1600 nicht wenig- 
bis 2600 kg stens einige 
beim Ver- interessante 
mahlen von diesbzgl. Kon- 
Weizenhoch- struktionen 
schrot, 800 = auftauchten. 
1200 kg bei Namentlich 
Weizenflach- Fig. 148. Eigenartige Riemenantriebe für Walsenstühle. war es die 
schrot, 700 — Walzenstuhl- 


1000 kg bei Roggenflachschrot; seine Tourenzahl stellt sich auf 180 
in der Minute und der Kraftverbrauch für Hochschrot auf 3,5 + 4,5 
und für Flachschrot auf 4--6,5 PS. Der kleinste Stuhl braucht 
demgegenüber Ч, — */, resp. у, — 1 PS. 


Mit vier Walzen von 220 >< 250 – 350 x 1500 mm wird der | 


Stuhl für Leistungen von 450 — 650 resp. 4800 — 6500 kg für Weizen- 
hochschrot , 300 —- 500 resp. 2600 + 4000 kg für Weizenflachschrot, 
250 + 450 resp. 2400 -- 3600 kg für Roggenflachschrot und 200 -—- 300 
resp. 1800 -:- 2400 kg für Auflösen oder Ausmahlen gebaut. Der Kraft- 
bedarf schwankt zwischen 1 und 16 PS je nach Grölse und Verwendungs- 
art des Stuhles; die Tourenzahl sinkt mit der Gröfse des Stuhles von 
220 auf 190 in der Minute. 


industrie, von der die neue Idee іп umfan; 
wurde, was ja die vielen schon an dieser 
riementriebe zur Genüge beweisen. 

Im laufenden Jahrgang veröffentlicht „American Miller“ vier 
Walzenstuhl-Riemenantriebe, von denen zwar nur zwei neue 
Kreisriemenantriebe sind; jedoch erschienen auch die anderen beiden 
so interessant, dals sie hier mit besprochen werden dürfen. 

Der erste Trieb stellt sich als Kombination eines Kreis- 
riementriebes mit einem Zweischeibentrieb dar. 

Der Stuhl hat drei übereinander liegende Walzen, deren Wellen 
a, b, с je eine Riemenscheibe tragen. Von diesen sind die Scheiben 
| a, 6 durch einen Riemen verbunden, während der um die Scheibe b 


icher Weise ausgebeutet 
telle besprochenen Kreis- 
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gelegte Riemen von дег Antriebswelle е im nächsttieferen Geschols 
kommt. Der letzterwähnte Riemen läuft aber nicht blofs um die 
Scheiben e, b, sondern ist auch noch um die o herumgefiihrt, so dafs 
er also die Walzen b und о und durch letztere auch die obere Walze 
a antreibt. Diese eigenartige Führung des Riemens war nur dadurch 
möglich, dafs man den Riemen auch über die Spannrolle d leitete, die 
so an einem schwingenden Arme gelagert ist, dafs man sie vertikal 
verschieben kann. schieht dies, so spannt resp. entspannt sie den 
Hauptriemen, während, wenn man den Arm selbst um seine Befestigungs- 
stelle dreht, der Nebenriemen, welcher über die Scheiben a, о läuft, 

ont wird. Beide Bewegungen werden unter Verwendung von 
Spindel und Handrad hervorgebracht. Da beide Riemen einander auf 
einer grofsen Strecke berühren, so erfolgt auch die Übertragung der 
Kraft sehr sicher. 

Beim zweiten Triebe (Skz. 2) haben wir es wieder mit einer 
Kombination zu tun, indem ein Kreisriementrieb einen 
Zweischeibenriemen antreibt; nur fehlt hier die Spannvorrich- 
tung. Der Stuhl ist wiederum ein Dreiwalzenstuhl, dessen Walzen 
a,c durch einen Riemen verbunden sind. 
empfängt den Antrieb von einer Transmissionswelle e aus, welche so an- 

ordnet ist, dafs der aufgelegte Riemen die Scheibe auf der unteren 

alzenwelle о berühren muls. Da die Scheibe b in der Bahn des 
Nebenriemens liegt, so legen sich die beiden Riemen auf 
eine derartige Strecke fest aneinander, dafs eine sichere 
Übertragung der Kraft gewährleistet erscheint. 

Ein vollständiger Kreisriementrieb ist der dritte, 
welchen Skz. 3 veranschaulicht. Hier empfangen alle drei 
Walzen ihren Antrieb durch einen einzigen Riemen, der, 
von der Transmissionswelle e kommend, zunächst über die 
Scheibe b auf der mittleren Welle, dann über die с auf der 
unteren und nun erst über die a auf der oberen Walzenwelle 
läuft. Von dort kehrt es zur Scheibe auf der Transmission 
zurück. Eine Spannvorrichtung fehlt, trotzdem sie unseres 
Erachtens unbedingt erforderlich sein würde, um den Riemen 
dauernd straff zu halten. 

Wohl der interessanteste Vorschlag zum Antrieb der 
Walzen eines Walzenstuhles durch nur einen Riemen wird 
durch die Skz. 4 u.5 veranschaulicht. Diesen Vorschlag macht 
der Verfasser jenes Artikels im „American Miller‘, erklärt 
allerdings gleichzeitig, dafs er an die praktische Durchführ- 
barkeit des Vorschlages selbst nicht glaube, da die Walzen 
а, b des Stuhles hierfür zu nahe aneinander stünden. 

Der Riemen soll nämlich, von der Scheibe e auf dem 
Antriebsvorgelege ausgehend, zunächst über die Scheibe a 
auf der Welle der ersten Walze geführt werden; von da 
soll er wieder über die Antriebsscheibe e und zwar über 
den Riemen selbst gehen. Er läuft von dort über die 
Scheibe b auf der Welle der zweiten Walze und kehrt so- 
dann zur Scheibe,e auf der Antriebswelle zurück. Dabei 
ist wie man sieht eine zweimalige Schränkung des Riemens 
erforderlich. 

- Nach Ansicht des amerikanischen Technikers würde ein 
derartiger Trieb das „Ideal“ eines Kreisriementriebes für Walzenstühle 
darstellen; auch würde der Riemen nur halb so breit zu sein brauchen 
wie bei normalem Triebe. Wir können uns dieser Ansicht nicht an- 
schliefsen, sondern möchten auf Grund unserer Erfahrungen mit ge- 
schränkten und mit übereinander laufenden Riemen im Gegenteil sogar 
behaupten, dafs der Trieb kaum eine lange Dauer haben dürfte. Da- 
gegen erscheinen uns die durch die Skz. 13 veranschaulichten Vor- 
schläge wohl eines Versuches wert, vorausgesetzt, dafs bei den Trieben 
2 und 3 eine Spannvorrichtung eingeschaltet wird. 


Gärungsindnstrie. 
Kohlensänre- und Kälteindustrie. 
Bierwürze-Mefs- und Kontrollapparat 


der Skodawerke, Aktien-Gesellschaft in Pilsen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 149--152.) 
А Nachdruck verboten. 

In Österreich wird die Bierbesteuerung in der Weise vorgenommen, 
dafs das Produkt aus der erzeugten Bierwürzemenge in Hektolitern und 
der Zuckermenge in Saccharometergraden, d. h. die sogen. Hektoliter- 
grade ermittelt und versteuert werden. Zur Ermittelung der Saccharo- 
metergrade in der Braupfanne nach beendetem Sud dient der in Fig. 149 
dargestellte Apparat der Skodawerke, Aktien-Gesellschaft 
in Pilsen. 

Das Prinzip desselben ist in der Abbildung Fig. 151, in welcher p 
das Mefsgefafs (Braupfanne) und g den Mefsapparat bedeuten, über- 
sichtlich veranschaulicht. 

Wird der Hahn a so gedreht, dafs die Verbindung zwischen Brau- 
pfanne und Standeohr hergestellt wird, so füllt sich letzteres bis zur 
Höhe des Flüssigkeitsspiegels in der Pfanne mit Bierwürze an. Dreht man 
den Hahn in entgegengesetzter Richtung, so entleert sich der Stand- 
rohrinhalt in das Probegefäfs, welches sich unter dem Auslaufrohr 
auf der Mefsgefälstrommel befindet. Für eine Erhebung geschieht 
das Füllen und Entleeren des Standrohres dreimal, wobei die Mefs- 
gefäfstrommel sich so bewegt, dafs der erste Standrohrinhalt, der 


Die mittlere Walze b | 


Standrohr und Verbindungsrohr ausspülende und anwärmende sogen. 
Vorlauf, sich in das Gefäls с, der zweite Inhalt in das Gefäls с, für 
die Superkontrolle und die letzte Standrohrfüllung in das Gefäls c, sich 
ergielst. Diese letzte Probemenge dient dem amtierenden Finanzbe- 
amten zur Ermittelung der zu versteuernden Würzemenge. Nach der 
letzten Entleerung des Standrohres dreht sich die Mefsgefafstrommel 
noch во weit, dafs der Beamte nur die Gefafse о,, с und das Gefäfs 
mit .der ältesten Superkontrollprobe aus dem Apparat herausnehmen 
kann. Die korrespondierende Bewegung des Füllhahns a und der 
Ze eet werden durch Drehung der Handkurbel d (Fig. 149) 
wirkt. 

Das Gewicht m der in der Pfanne sich befindlichen Bierwürze ist 
gleich der Gewichtsmenge der Bierwürzemenge im Stendrohr multipli- 
ziert mit einem durch vorherige genaue und wiederholte Messungen 
mit Wasser ermittelten Koeffizienten C. Da aber die Bierwürze ein 
anderes spezifisches Gewicht hat, als 
das Wasser, mit welchem der Koeffi- 
zient С ermittelt wurde, und да 
Standrohr und Braupfanne aus un- 
gleichen Materialien bestehen, die sich 
bei Erwärmung nicht in demselben 
Mafse ausdehnen, so mufs der sich 


ergebende Pfannenin- 
halt m mit einem für 
die verschiedenen Bier- 
würzen berechneten 
Korrektur - Koeffizien- 
ten richtig gestellt 
werden. 

Der Apparat (Fig. 
149) besteht aus einem 
mehrteiligen Gehäuse 

› in dessen mitt- 
егет Teile sich ein 
Hahnkörper mit einem 
automatisch bewegten 
Küken befindet, das 
mittels einer gewun- 
denen Feder stets 
gegen das Hahngehäuse gedrückt wird. Der Hahnkörper ist durch ein 
kupfernes Rohr u mit dem Mefsgefafs resp. der Braupfanne verbunden. 
Oberhalb des Hahnwirbels ist in den Hahnkörper das Standrohr s 
eingeschraubt, das kreisformigen Querschnitt hat und aufsen mit 
einer Isolierschicht und einem Schutzgehäuse umgeben ist. Am 
oberen Ende ist eine Schale angebracht, um das bei der Aichung des 
Standrohres überfliefsende Wasser auffangen und ableiten zu können. 
Durch Drehung des Kükens nach der einen Richtung wird die Ver- 
bindung des Standrohres mit der Braupfanne hergestellt und das Stand- 
rohr gefüllt, bei der Drehung nach der anderen Richtung stellt der 
Hahnwirbel die Verbindung des Standrohres mit dem Auslaufrohr her, 
und der Inhalt des ersteren fliefst in das unter dem Auslaufrohr im Appa- 
rat stehende Probegefäls. Die Bewegung des Füllhahnes sowie die der 
Trommel mit den Probegefäfsen erfolgt durch eine Aufsteckkurbel d, 
die nur in der Richtung des Pfeiles nach vorwärts gedreht werden 
kann. Die Kurbelbewegung wird durch ein Rädervorgelege auf eine 
Schneckenspindel übertragen, von der dann ein in drei Rollen geführter 
Schneckenring in drehende Bewegung versetzt wird. Dieser Ring trägt 
auf seiner Innenseite ein Einsatzstück mit zwei eingefrästen, ent- 
sprechend geformten Nuten, die teils konzentrisch, teils sich vum 
Mittelpunkt entfernend oder sich demselben nähernd verlaufen, und 
in welche die mit Rollen versehenen Endstücke einer Zugstange und 


Fig. 149. Bierwürze-Me/s- und Kontrollapparat der Skoda- 
werke, A.-G. in Pilsen, 
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eines Winkelhebels eingreifen. Die Zugstange dient zur Bewegung 
des Füllhahnes, der Winkelhebel zur Bewegung der Gefälstrommel. 
Durch Drehung des Ringes wird die horizontal liegende Zug- 
stange entsprechend der Bahnform der oberen Nute in eine hin- und 
hergehende Bewegung versetzt, die durch einen zweiarmigen Hebel 
auf den Hahnwirbel übertragen und so der Füllhahn je nach dem 
Verlauf der Nute geöffnet oder geschlossen wird oder eine Zeitlang in 
einer dieser beiden Lagen bleibt. Durch die untere Nut und ‘den 
Winkelhebel wird die Bewegung auf die Gefäfstrommel übertragen, so 
dafs die Gefälsbewegung automatisch entsprechend der jeweiligen 
Hahnbewegung erfolgt. Die um ihre vertikale Achse drehbare Gefäls- 
trommel, welche sich im unteren Teile des Apparates befindet, enthält 
zehn innen verzinnte Messinggefälse, welche zur Aufnahme der aus dem 
Standrohr abfliefsenden Bierwürze dienen. Von diesen Gefälsen dienen 
acht den Superkontrollproben und je eins zur Aufnahme der Füllung 
für die normale Erhebung und zur Aufnahme des Vorlaufes. Von sämt- 
lichen Gefäfsen sind dem amtierenden Finanzbeamten nur die drei 
vorderen zugänglich; die sieben anderen Superkontrollgefafse können 
nur vom Superkontrolleur aus dem Apparat herausgenommen werden. 
Um beim Herausnehmen dieser Gefälse die Gefälstrommel drehen zu 
können, mufs die an dem Winkelhebel befindliche, in das Sperr- 
rädchen der Mefsgefälstrommel eingreifende Sperrklinke herausgehoben 
werden, was mit Hilfe der aus dem Apparat herausragenden Stange 
i, geschieht, die durch einen Riegel а festgehalten ist. Letzterer ist 


mittels einer Plombe, welche nur der Superkontrolleur abzunehmen 


| 


Fig. 150. 
Fig. 150 u. 151. 


berechtigt ist, gesichert. Die Bewegung der Stange i, wird durch einen 
Doppelhebel, der einen Anschlagbolzen trägt, auf die Sperrklinke 
übertragen und diese aus dem Sperrrädchen herausgehoben, so dafs 
sich nun die Mefsgefälstrommel frei drehen kann. Die Tür + am Gefäls- 
kasten, welche zur Gefäfstrommel führt, kann nur in der Ruhestellung 
des Apparates geöffnet werden. Bei offener Tür aber wird die Dreh- 
kurbel festgehalten, so dafs sie sich nach keiner Richtung drehen lafst. 
Am oberen Rande der Tür t, die durch eine mit einer kleinen 
Rolle versehene Kurbel geschlossen erhalten wird, ist eine Feder an- 
ebracht, die beim Schliefsen der ersteren gespannt wird. Im Innern 
бес Apparates ist die Achse dieser Kurbel mit einer Nase versehen, 
welche beim Verdrehen der Kurbel in der angedeuteten Pfeilrichtung 
sich in einen Ausschnitt des Antriebsringes hineinlegt. Sobald also 
der letztere durch Drehen an der Handkurbel d etwas aus der Anfangs- 
stellung verdreht wird, wird die Kurbel in der Schlufslage festgehalten, 
und es mufs die Tir solange geschlossen bleiben, bis der Ausschnitt 
im Antriebsring wieder in die Anfangsstellung gelangt. Da ein 
Rückwärtsdrehen an der Handkurbel d nicht möglich ist, mufs der 
Ring mindestens einmal herumgedreht werden, bis die Tür t wieder 
geöffnet werden kann. Hat der Ring die Anfangsstellung wieder erreicht, 
so liegt der Ausschnitt im Ring über der an der Kurbelachse befind- 
lichen Nase. Durch den Druck der an der oberen Türseite sich be- 
findlichen Feder auf die Rolle gleitet dieselbe in der Richtung des 
Pfeiles an der schiefen Ebene des Türangusses nach aufwärts, und die 
Tür öffnet sich von selbst. Bei geöffneter Tür t ist aber die Drehung 
der Handkurbel d nicht weiter möglich, also ein Überdrehen nach be- 
endeter Funktion des Apparates ausgeschlossen. Dies wird dadurch be- 
wirkt, dafs schon bei ganz wenig geöffneter Tür eine Sperrklinke іп 
ein auf der Spindel der Handkurbel sitzendes Sperrrädchen eingreift 
und die Drehung verhindert. Sobald man die Tür t schliefst, wird durch 
einen Anschlag des oberen Türbolzens diese Sperrklinke wieder aus- 
gehoben, und die Handkurbel kann wieder gedreht werden. Um in der 
Anfangsstellung des Apparates die Tür t geschlossen zu erhalten, ist 
ein kleiner Schieber i augebracht, gegen den sich ein an der Kurbel 
befestigter Anschlag stützt. 
Dieser Schieber wird nach beendeter Erhebung durch eine vom 


amtierenden Finanzbeamten anzuleyende Plombe versichert, damit 
während der Zeit, wo nicht gebraut wird, die Tür nicht geöffnet 
werden kann und somit Unberufenen der Zutritt zu den Mefsgefafsen 
verwehrt ist. Sollte aber dennoch von Unberafenen diese Plombe ent- 
fernt und die Tür geöffnet werden, so können sie doch nur die vorderen 
drei leeren Gefäfse herausnehmen. Die übrigen sieben Gefälse für die 
Superkontrolle sind ohne Gewaltanwendung und ohne sichtliche Be- 
schädigung des Apparates nicht heransnehmbar. Um das selbsttätige 
Öffnen der Apparattür nach erfolgter Füllung der Gefafee, und nach- 
dem der Antriebsring wieder in seine Anfangsstellung gelangt ist, 
nicht zu verhindern, wird der Schieber i durch einen Anschlag am 
Antriebsring zurückgeschoben. Damit beim Füllen des Standrohres 
der Füllhahn genügend lange offen bleibt, ist an der Antriebsspindel 
eine Vorrichtung angebracht, welche die Drehung der Handkurbel 
hemmt, sobald eine bestimmte Geschwindigkeit überschritten wird. 

Um nach Beendigung der Erhebung sämtliche Teile des Apparates, 
welche während der Erhebung von Bierwürze benetzt wurden, mit 
Wasser auswaschen zu können, befindet sich innerhalb des mittleren 
Apparatgehäuses im Füllhahnkörper der Waschhahnwirbel w und der 
Entleerungshahnwirbel a eingebaut. Zum Waschhahn führt von aulsen 
das Rohr n (Fig. 149), welches von der Waschbatterie abzweigt. Je 
nachdem eines der Ventile o, 1 oder p der Waschbatterie geöffnet wird, 
gelangt kaltes, warmes Wasser oder Dampf zum Waschhahn. Vom 
Waschhabnwirbel führen durch das Hahngehäuse zwei Kanäle. An 
den oberen derselben schliefst sich ein vertikal aufsteigendes Rohr an, 


Fig. 151. 


Z. A.: Bierwürze-Mefs- und Kontrollapparat der Skodawerke, A.-G. in Pilsen. 


welches in Form einer Brause oben in das Standrohr hineinragt. Der 
zweite. Kanal führt vom Hahnwirbel zum Verbindungsrohr zwischen 
Pfanne und Apparat. Der Waschhahnwirbel hat eine Bohrung ähnlich 
der des Füllhahnes und ist nur in der Anfangsstellung des Apparates 
zugänglich. Dreht man diesen Hahn mittels eines von ou aen aufsteck- 
baren Schlüssels nach rechts, so wird die Verbindung des Zuleitungs- 
rohres mit dem Waschrohr für das Standrohr hergestellt. Das Wasser 
tritt durch die Kupferbrause oben im Standrohr ein, bespült die Innen- 
wände desselben und läuft durch das Ablaufrohr ab. Will man das 
Verbindungsrohr zur Pfanne waschen, so wird der Hahnwirbel nach 
links gedreht. Das Wasser tritt dann durch den im Hahnkörper nach 
unten führenden Kanal in dieses Rohr ein und spült dasselbe bis zum 
Pfannensieb durch. Nach dem Durchwaschen dieses Rohres wird mittels 
des unter dem Waschhahn sich befindlichen Entleerungshahnes das in 
dem Verbindungsrohr u verbliebene Wasser abgelassen, welches durch 
das Ablafsröhrchen у ins Freie fliefst. Beim Entleeren der Super 
kontrollgefifse durch den Superkontrolleur kann auch der Gefäfskasten 
mittels eines Schlauches ausgespritzt werden, wobei das Spülwasser 
durch ein im Boden eingeschraubtes Rohr abgeleitet wird. 

Vor den Wirbeln der übereinander angeordneten Wasch- und Ent- 
leerungshähne ist eine um einen Drehpunkt schwenkbare, mit Aus- 
schnitten versehene Platte angebracht, die mit dem Bewegungsmecha- 
nismus des Apparates in einem derartigen Zusammenhang steht, dals 
nur in der Anfangsstellung des Apparates die Ausschnitte in der Platte 
über den beiden Hahnwirbeln eine das Aufstecken des Hahnschlüssels 
gestattende Lage einnehmen. Die Form des Schlüssels und der Aus- 
schnitte in der Platte ist derartig, dafe der Schlüssel nur dann 
eingeführt oder herausgezogen werden kann, wenn sich die Hähne in 
der Schlufsstellung befinden. Ein Offenlassen der Hähne ist also un- 
möglich. 

Links im mittleren Apparatgehäuse befindet sich die sogen. Arre- 
tiervorrichtung, welche zur automatischen Festhaltung der beiden Hähne 
h und у für Würzezulauf resp. Würzeablauf in deren Schlufslagen, 
sowie zur automatischen Arretierung der von der Handkurbel betätigten 
Antriebsspindel dient. Die Arretierung der beiden Absperrorgane h und v 
wird bewirkt durch Sperrschlösser в, und ву (Fig. 152, Skz. 2 u. 6), welche 
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an diesen Organen angebracht sind; dieselben werden vom Apparat aus 
mittels eines festen, undehnbaren Metallbandes betatigt, das von einem 
Eisenrohr umschlossen und in den Ecken über Leitrollen geführt ist. 
Ein solches Sperrschlofs besteht aus einem festen, allseitig geschlossenen 
Metallgehäuse, in welchem sich eine drehbar gelagerte Rulle befindet. 
Diese Got an einem Teile des Umfanges eine Erhöhung, welche sich 
beim Verdrehen in einen Einschnitt des nach rückwärts segment- 
artig erweiterten Hahnschliissels oder in den Ausschnitt einer auf der 
Ventilspindel sitzenden Scheibe einschiebt und so den Hahnschlüssel 
oder die Ventilspindel in dieser Lage (Schlulslage) festhält. Die Rück- 
drehung der Rolle in die durch einen Anschlag fixierte Ruhelage wird 
durch eine gewundene Spiralfeder bewirkt. Bei der Rückdrehung ge- 
langt die Erhöhung der Rolle wieder aus dem Ausschnitt des Hahn- 
schlüssels bezw. aus der auf der Ventilspindel sitzenden Scheibe heraus, 
wodurch die Arretierung aufgehoben wird. Die Metallbänder, welche die 
Vorwärtsbewegung der Rollen in die Sperrlage bewirken, führen von den 
Sperrschlössern 8, und 6, zum Apparat und münden in denselben bei 
1 und 2. Die Enden der Metallbänder sind im Apparat mit Hebeln 
verbunden, welche von zwei gegeneinander verstellten, auf einer hori- 
zontalen Welle befestigten Exzentern durch Drehung dieser Welle 
mittels der Arretierkurbel К bewegt werden. 

Die Arretierung der von der Handkurbel k betätigten Antriebs- 
spindel erfolgt in der Weise, dafs in ein auf der Spindel befestigtes 


Fig. 152. Z. A.: Bierwürse. Ме/з- und kontrollapparat der Skodawerke, A.-G. in Pilsen. 


Sperrad eine Sperrklinke eingreift, welche das Vorwärtsdrehen der 
Handkurbel d verhindert. Nur während der Füllung der Probegefälse 
wird diese Sperrklinke aus dem Sperrädchen ausgehoben und dadurch 
die Bewegung der Handkurbel freigegeben. 

Das Ausheben der Sperrklinke erfolgt durch eine Schubstange von 
der Arretiervorrichtung aus. Auf der Exzenterwelle ist eine Nut- 
scheibe aufgekeilt, in welche die Schubstange mittels eines Zapfens 
eingreift. Die in sich geschlossene Nute in der Scheibe ist so ausge- 
führt, dafs dieselbe mit 3, des Umfanges konzentrisch zum Mittel- 
punkt verläuft, während sie sich im letzten Drittel dem Mittelpunkt 
nähert. Dadurch wird während einer Umdrehung der Nutscheibe um 
360° die Schubstange einmal hin- und zurückgeschoben. Beim Hingang 
wird die Sperrklinke ausgehoben, beim Rückgang fällt dieselbe von 
selbst wieder in das Sperrad ein. 

Da während einer Erhebung diese Stange nur einmal hin- und 
zurückgeht, ist mit derselben auch der Antrieb des im vorderen Teile 
des Apparates befindlichen Zählwerkes verbunden, welches die Anzahl 
der gemachten Erhebungen, also auch die Anzahl der Gebräue an- 
zeigt. Das Zählwerk ist nach der Art eines Tourenzählers konstruiert. 

Die Arretierkurbel k, welche während eines Gebräues einmal herum 
(um 360°) gedreht werden mufs, hat drei Hauptstellungen, die am Ge- 
häuse durch I, II und Ш (Fig. 150) gekennzeichnet sind. In der Lage, I 
steht die Kurbel in der Anfangs- oder Nullstellung des Apparates, also 
während der Zeit, wo nicht gebraut wird, und der Würzezulaufhahn 
h und die Antriebsspindel der Handkurbel sind gesperrt. Der Ablauf- 
hahn an der Pfanne dagegen ist frei. Der Waschhahn und der Ent- 
leerungshahn sind zugänglich, weil sich nun die Verschlufsscheibe in 
einer Lage befindet, welche das Aufstecken des Hahnschlüssels ermöglicht. 
Sobald das Abläutern beginnt, mufs die Arretierkurbel aus der Lage I 
in die Lage Il gebracht werden. Bei dieser Stellung wird der Würze- 
zulaufhahn h freigegeben, der Ablafshahn v jedoch arretiert. Vor Be- 
ginn der Erhebung muls die Arretierkurbel in die Lage III ge- 


bracht werden. In dieser Lage ist der Zu- und Ablaufhahn arretiert, 
der Wasch- und Entleerungshahn nicht zugänglich, die Antriebsspindel 
jedoch wird freigegeben. Aus der Lage III kann die Arretierkurbel 
erst daun wieder in ihre Nullstellung, also in die Lage I gebracht 
werden, wenn mit dem Apparat eine Erhebung vorgenommen worden ist. 

Die Füllung der Probegefilse erfolgt auf folgende Weise: Sobald 
die Arretierkurbel in der Lage III steht und die Apparattür t ge- 
schlossen ist, wird mit der Drehung der Handkurbel d begonnen. Vor 
Beginn der Hahnbewegung steht der Fiillhahnwirbel so, dafs das Stand- 
rohr mit dem Auslaufrohr, welches vom Hahnkörper in den Gefäfskasten 
führt, verbunden ist. Unter dem Auslaufrohr steht auf der Gefäls- 
trommel das leere Gefafs für den Vorlauf. Mit der Drehung der Kurbel 
d dreht sich auch der Füllhahnwirbel um 90° und stellt die Verbindung 
des Standrohres mit der Pfanne her. Nachdem sich der Hahn voll- 
ständig gegen die Pfanne zu geöffnet und demzufulge sich das Standrohr 
mit der Vorlauffüllung gefüllt hat, geht er sogleich wieder in seine 
Anfangsstellung zurück, und der Standrohrinhalt entleert sich in das 
unter dem Auslauf stehende Vorlaufgefals. Diese erste Füllung dient 
blofs zur Durchspülung des Apparates und Anwärmung des Standrohres 
und wird nach Beendigung der Erhebung weggeschtüttet. Ist die Vor- 
lauffüllung ausgelaufen, so bewegt sich der Hahnwirbel gegen die Pfanne 
zu, und das Standrohr füllt sich neuerdings an. Der Füllhahnwirbel 
bleibt nun infolge der jetzt auf einer längeren Strecke konzentrisch ver- 
laufenden oberen Nute im 
Autriebsring so lange in 
dieser Stellung stehen, bis 
der Flüssigkeitsspiegel im 
Standrohr nicht mehr 
schwankt. Bis zur zweiten 
Füllung des Standrohres 
hatte die Gefälstrommel 
ruhig gestanden, denn 
während dieser Zeit ist die 
untere Nute konzentrisch 
zum Mittelpunkt verlau- 
fen. Sobald sich der Füll- 
hahnwirbel das zweite Mal 
gegen die Pfanne zu voll- 
ständig geöffnet hat und 
ruhig steht, beginnt die 
untere Nute auzusteigen, 
wodurch mittels des Win- 
kelhebels, der Vorschieb- 
klinke und des auf der 

Gefäfstrommelspindel 

sitzenden Sperrades die 
Trommel bewegt wird. 
Das Anfsteigen der Nute 
entspricht einer Bewegung 
der Gefälstrommel um 9,0 
des Umfanges, d.h. um 
zwei Gefälse, so dafs jetzt 
das Gefäls unter das Aus- 
laufrohr gelangt, welches 
die Füllung für die Super- 
kontrolle aufzunehmen 
hat. Nun wird die Vor- 
schiebklinke durch einen 
Є Anschlag aus dem Sperr- 
| rad ausgehoben. Die Gefafstrommel bleibt ruhig stehen, während 
die Klinke sich weiter vorschiebt, bis sich dieselbe in den nächsten 
Zahn des Sperrädchens wieder einlegt. Es hat somit die Klinke einen 
Weg, entsprechend dem der Vorschiebung um У, des Umfanges, bezw. 
um drei Gefälse zurückgelegt. Nach dieser Vorschiebung verläuft 
wieder die untere Nute konzentrisch, wogegen die obere, den Füllhahn 
betätigende Nute jetzt so zu verlaufen beginnt, dafs der Füllhahnwirbel 
sich wieder zurückbewegt und der Inhalt des Standrohres in das Ge- 
fäls für die Superkontrolle ausläuft. Nach dieser Entleerung bewegt 
sich der Füllbahnwirbel zum dritten Mal gegen die Pfanne zu, und das 
Standrohr füllt sich mit der Probe für den amtierenden Finanzbeamten. 

Die obere Nute verläuft jetzt wieder konzentrisch, so dafs der 
Füllhahnwirbel in dieser Stellung einige Zeit verbleibt. Inzwischen 
beginnt die untere Nute soweit gegen den Mittelpunkt des Antriebs- 
ringes zu verlaufen, dafs die Gefälstrommel um ein Gefafs zurückge- 
dreht wird und das Gefäls, welches die Füllung für den Beamten 
aufzunehmen hat, unter das Auslaufrohr gelangt. Der Füllhahn geht 
nun wieder in die Anfangsstellung zurück, und es erfolgt die dritte 
Entleerung des Standrohres in das Gefafs für den amtierenden Finanz- 
beamten. Nach dieser Entleerung des Standrohres bewegt sich die 
Gefäfstrommel neuerdings um °/,, des Umfanges, bezw. um zwei Ge- 
fafse zurück, so dafs nun die drei dem amtierenden Beamten zugäng- 
lichen Gefälse mit Vorlauf, Füllung für die Erhebung und älteste 
Füllung für die Superkontrolle vor der Apparattür stehen und nach 
Öffnung derselben herausgenommen werden können. Sobald die Ge- 
fafstrommel ruhig steht, ist auch der Antriebsring wieder in seine 
Anfangsstellung gelangt. Die Apparattür t öffnet sich automatisch, und 
die Handkurbel d wird arretiert, so dafs sie sich nach keiner Richtung 
drehen läfst. Nachdem noch die Arretierkurbel aus der Lage ІП in 
die Anfangslage I gebracht wurde, wodurch der Würzeablaufhahn 
frei wird, und nunmehr das Aufpumpen des Bieres auf die Kühle er- 
folgen kann, ist die Funktion des Apparates beendet. 


Stärke- und Zuckerindnstrie. 
Fleischwaren- und Konservenindustrie. 
Hängende Zentrifugen 


der Sudenburger Maschinenfabrik und Eisengiefserei А.-С. 
in Magdeburg - Sudenburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 153 u. 154.) | 
Nachdruck verboten. 

Die Sudenburger Maschinenfabrik und Eisengielse- 
rei A.-G. in Magdeburg baut hängende Zentrifugen sowohl | 
nach dem System Weston als auch nach System 
Sudenburg (modifizierte Bauart Hepworth). 
Die Weston -Zentrifugen werden für Riemen- oder 
Turbinenbetrieb ausgeführt$und sind; speziell zum 
- Abschleudern von Zucker-Füllmassen und ähnlichen 

Produkten bestimmt. 
„ Eine Weston-Turbinen-Zentrifuge mit 
Öldruck-Spindel-Lager ist in Fig. 153 dar- 
gestellt; der Antrieb erfolgt hierbei durch einen 
Pelton-Wassermotor, auf dessen Schaufeln das Be- 
triebswasser mit einem Druck von 10 At auftrifft. 
Das Wasser wird dem Motor durch zwei Düsen zu- 
geführt, von denen bei Erreichung der maximalen 
Tourenzahl eine Düse durch einen automatischen 
Zentrifugal-Pendel-Regulator ausgeschaltet wird, und 
hält dann die im Betrieb verbleibende Düse die 
Zentrifuge auf ihrer Tourenzahl. 

Als weitere Neuerung dieser Zentrifuge ist 
deren Lagerung zu bezeichnen, welche darin be- 
steht, dafs das Gewicht der Trommel samt Spindel 
und Motorrad von einem an dem oberen Ende der 
Zentrifuge befindlichen Zapfen getragen wird; letz- 
terer wird mittels Öldruckes in der Schwebe 
gehalten, wodurch sich ы 
der Lagerreibungs- 
Widerstand der Spin- 
del auf ein Minimum 
reduziert. Die Zentri- 
fuge erreicht in 17, 
Minuten ihre volle Be- 
triebs-Geschwindigkeit 
und ist mit einem 
sich selbst hemmen- 
den Bremsmechanis- 
mus versehen, der 
dieselbe nach Ab- 
stellung des Druck- 
wassers innerhalb 20 
Sekunden zum Still- 
stand bringt. 

Da die zentrifu- 
gierte Masse durch 
eine zentrale, grofse 
Bodenöffnung fast 
ohne Nachhilfe von 
Seiten des bedienen- 
den Arbeiters beim 
Abheben der diese 
Öffnung abdeckenden 
Verschlufshaube hin- 
durchfällt, so nimmt 
auch das Entleeren 
der Trommel nur we- 
nig Zeit in Anspruch. 

Über die Dimen- 
sionierung und Ge- 
wichte einiger Weston- 

Zentrifugen mit 
Wasserturbinenbetrieb 
gibt folgende Tabelle 
Aufschluls: 


Fig. 154. 
Hängende Zentrifuyen der Sudenburger Maschinenfabrik und Eisengiefserei A.-G. in Magdeburg. 


Fig. 153 u. 154. 


йена | Gewicht zweier | 
Durchm. и. | | Toursosahd Zeutrifugen mit Jede weitere 


D Gestell inkl. | А 

Höhe der | Trommel- Wasserleitung | темен алы | Zentrifuge 

Trommel ladung к innerhalb der alb der | wiegt 

spe) Minute | Zentrifuyen ien kg 
ina аА, = 4 а | 

1000x450! 950 900 1550 | 4200 2000 
110052475. 325 850 1750 | 4700 | 9950 
19005500: 400 150 9000 50 2600 


Za bemerken ist noch, dals für eine Anlage von fünf Zentrifugen | 
von 800 mm Durchmesser oder drei Zentrifugen von 1000 und 1100 mm 
Durchmesser eine 300 kg wiegende Oldruckpumpe mit drei Stempeln 


Fig. 153. 


genügt. Für zehn Zentrifugen von 800 mm Durchmesser oder sechs 
von 1000 und 1100 mm Durchmesser ist eine Öldruckpumpe mit sechs 
Stempeln erforderlich; das Gewicht dieser Pumpe beläuft sich dann 
auf 520 kg. 

Die hängenden Zentrifugen System Sudenburg (modifizierte 
Bauart Hepworth) sind in Fig. 154 gezeigt. Diese Zentrifugen sind 


| hauptsächlich in Amerika und auf Cuba beliebt und bilden eine Ver- 
| schmelzung der Systeme der hängenden und stehenden Zentrifugen, 


indem bei ihnen der Kessel mittels vier Hängestangen aufgehängt 
ist und die Spindel in einem Spurlager, welches im Kesselboden, 
ähnlich wie bei den stehenden Zentrifugen gelagert ist, auf einem 


| Spurzapfen läuft. 


Die Zentrifugen beider hängenden Systeme (Weston und Нер- 
worth) haben den Vorteil, dafs sie keiner Funda- 
mente bediirfen, sondern lediglich an ihrem oberen 
Ende kugelig aufgehängt werden; auch arbeiten 
dieselben sehr ruhig, wodurch es möglich ist, die 
Zentrifugen auf sehr hohen und leicht gebauten, 
eisernen Tribünen zu montieren. 


Die mechanischen Behelfe bei der 
Saftreinigung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 155--160.) 
[Fortsetzung.] 
Nachdruck verboten. 

Beeg verlegt den Schlammkanal nach oben, 
weil die Kuchenbildung von unten nach oben fort- 
schreitet. Nur für schleimige Säfte, die ohne 
Kuchenbildung filtrieren, beläfst er ihn unten, um 
die Filterkammern vor dem Öffnen entleeren zu 
können. Einen besonderen Vorteil seiner Presse 
bilden ferner die grolsen Schlammeingangskanäle. 
Der Schlammkanal hat bei rechteckigem Querschnitt 
an drei Seiten Abdich- 
tungsränderingleicher 
Höhe mit den Rändern 
der Platten selbst, 
während die untere 
Seite einen bogenför- 
mi Ausschnitt hat, 
welcher bis auf die 
Filterfläche reicht. Da- 
durch entsteht beim 
Zusammenlegenzweier 
Platten eine, fisch- 
bauchförmige ung, 
welche die Verbindung 
des Kanals mit dem 
Innern der Platte her- 
stellt. Um zu verhiiten, 
dafs Schlamm hinter 
die zwischenliegenden 
Tücher tritt, sind in 
die Bogenausschnitte 
jeder Platte zwei Me- 
tallbügel eingelegt, 
deren Biegung genau 
den Ausschnitten ent- 
spricht, und welche 
sich mit ihren Enden 
beim Zusammenschrau- 
ben der Presse gegen- 
einanderdrücken und 
dadurch das Filtertuch 
fest in den Bogenaus- 
schnitt geprefst halten. 
izek versuchte 

die Einführung von 
Monstrepressen, deren 
eine für eine Tages- 
verarbeitung von 2600 
m/Ztr. genügt. Eine 
solche Presse besteht 
aus einer in der Mitte 
angeordneten Kopfplatte mit doppelten Durchlafsventilen, zwei be- 
weglichen Schlufsplatten und hydraulischen Verschlüssen, beiderseits 
60 Kammern, wobei die beiden Hälften abwechselnd in Tätigkeit 
sind. Die Kanäle in den Platten und Rahmen sind beiderseits mit 
einer eigenartigen Nutenkonstruktion versehen, welche zur Aufnahme 
von Kautschukdichtungen dient, wobei bei geschlossener Presse 
Kautschuk auf Kautschuk zu liegen kommt und der Flüssigkeits- 
druck in den Kanälen selbst das Abdichtungsmaterial auf die zu 
dichtenden Flächen anprefst. Jede Platte besitzt am höchsten Punkt 
einen Luftkanal, welcher mittels eines kleinen automatischen Ent- 
lüftungsventiles abgesperrt ist. Auf den Rücken der Platten be- 
finden sich zwei spitze Tücherbefestigungsstifte, und die Schlamm- 
rahmen sind behufs leichter Entleerung innen gegen die Mittel- 
kopfplatte konisch geformt, Ferner sind zwei Wasserkanäle zur ab- 
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wechselnden Schlammauslaugung angeordnet, wodurch eine Ersparnis 
an Filtertüchern erzielt wird 

Gallois bewirkt das Aussülsen der Pressen mittels eines Hahnes, 
dessen eigentümliche Konstruktion aus Fig. 155 ersichtlich ist. 

Die Presse wird bei entsprechender Stellung des Hahnes mit dem 
Schlammsaft angelassen; sobald der Saftauslauf aus den Auslaufhähnen 
merklich nachläfst, wird der Hahn mittels eines eisernen Schlüssels, 
der einen Zeiger trägt, so gestellt, dafs Schlammsaft und heifses Wasser 
zugleich hindurchtreten, zuerst mehr Saft als Wasser, dann so, dafs man 
den Saftzutritt immer mehr absperrt, bis schliefslich 
Wasser allein läuft. Saft- und Wassermontejus em- 
pfangen ihren Dampf, damit sie unter gleichem Druck 
arbeiten, aus ein und demselben Dampfrohr; auch 
steht derselbe wegen des geringeren spezifischen Ge- 
wichtes des Wassers zweckmälsig um etwa 2 m höher. 
Der ganze Verlauf des Absüfsprozesses wird dadurch 
kontrolliert, dafs der den Absüls leitende Stutzen in 
einen Probezylinder ausläuft, in welchem sich eine 
Absüfsspindel befindet. 

Da dieser „Gallois-Hahn“ bald undicht wird, 
ersetzte ihn Kroupa durch ein in gleicher Weise 
funktionierendes kombiniertes Ventil. 

Bei den Pressen mit absoluter Auslaugung war sowohl das Auf- 
und Zumachen der Saftablaufhähne beim Absiifsen lästig, als auch 
machte sich das stete Undichtwerden derselben unangenehm bemerkbar. 
Daher ersetzten Plefka und Уаћпга dieselben durch einfache Ab- 
laufkniee, welche alle gleichzeitig mittels eines Winkeleisenstückes 
verschlossen werden, das an der Aufsenfläche eines seiner beiden 
Schenkel mit einem starken Kautschukbande belegt ist und durch eine 
Hebel- oder Exzentervorrichtung an die Auslauföffnungen angedrückt 
wird. In gleicher Weise kann der gemeinschaftliche Verschlufs auch 
durch Wasserschlauchdichtung erfolgen. 

Čižek ersetzte ebenso die Sohnabelhäbne mit Wirbeln infolge 
ihres baldigen Undichtwerdens durch das oftmalige Öffnen und Schliefsen 
durch die bekannten Klappenhähne, bei welchen der Verschlufs durch 
eine mit Kautschuk belegte Klappe bewirkt wird, die durch eine eigen- 
artige Hebelkonstruktion an die Ausflufsöffnung angedrückt wird. 

Ein ähnlicher Klappenhahn mit Kautschuk- 
dichtung ist derjenige von Gürndt. 

Nach Vorel erfolgt Öffnung und Verschlufs 
des Ablaufhahnes durch Drehung des Ventil- 
kegels a (Fig. 156). Der Führungsschlüssel des- 
selben trägt an seinem Umfange ein steiles Ge- 
winde b, in welohes der untere, zylindrische 
Teil der Stellschraube о eingreift. Die Dich- 
t wird durch die Kautschukplatte d be- 
werkstelligt. . 

Die Entlüftung der Pressen wurde, wie schon 
erwähnt, dadurch bewirkt, dafs entweder die einzelnen Luftentweichungs- 
kanäle mit einem Entlüftungshahn endigten, oder dadurch, dafs dieselben 
in einen gemeinschaftlichen, querlaufenden Kanal führten, an welchem 
ein Ventil oder Hahn angeschlosden war. Nach Wegelin und Hübner 
erfolgt dieselbe selbsttätig in nachstehender Weise: Am Ende des gemein: 
samen Entlüftungskanals ist ein Ventil mit Schwimmer angebracht, das 
beim Beginn des Absüfsens infolge seiner eigenen Schwere geöffnet ist 
und sich erst schliefst, sobald Wasser in das Schwimmergehäuse 
eintritt und den Schwimmer hebt. Wird nun nach Beendigung des 
Absülsens das Wasserventil mittels eines Handhebels geschlossen, so 
erfolgt gleichzeitig durch eine mit diesem Handhebel verbundene Zug- 
stange eine Arretierung des Schwimmers in seiner höchsten Lage, so 


Fig. 155. 


dafs das mit ihm verbundene Ventil auch beim nachfolgenden Aus- . 


blasen oder Ausdämpfen geschlossen bleibt. 

Wenn die Saftzuleitung von oben erfolgt, so kann in der Druck- 
leitang sich ansammelnde Luft oder Dampf nicht durch die Presse 
entweichen. Daher bringt Fritsch an der höchsten Stelle der Druck- 
leitung ein Entlüftungsventil an, wie es CiZek zum Entluften seiner 
Monstrepressen verwendet, bestehend aus einem mit einem zylindrischen 
Hohlschwimmer versehenen Ventilkegel. 

Um bei unregelmäfsigen Stöfsen der Schlamm- oder Absülspumpe 
ein Zerreifsen der Tücher oder sogar ein Zerspringen der Schlamm- 
prelsplatten zu verhindern, schaltet Gredinger die Pressen zwischen 

ег Druckleitung und einem Windkessel ein. Die Ausströmungsöffnungen 
aller Wasserplatten münden in einen gemeinschaftlichen Kanal, welcher 
durch Ventilstellung entweder mit dem Windkessel oder mit der Rinne 
verbunden werden kann. Ferner haben sowohl die Wasser- als auch 
die Saftplatten gemeinschaftliche Luftkanäle, welche durch Dreiweg- 
hähne ebenfalls entweder mit dem Windkessel oder mit der Rinne 
verbunden werden kénnen. 

Felge schaltet in die Leitung zwischen Montejus und Schlamm- 
pressen einen Vorwärmer ein, durch welchen der Saft zur Siedehitze 
erwärmt wird. Es wird hierdurch sowohl die Leistungsfähigkeit der 

Pressen erhöht, als auch die Kuchen trockener, fester und 
damit leichter auslaugbar gemacht. 

ч Um sicher zu sein, dafs alle Filtertücher gleichmäfsig 

(1 und glatt eingelegt sind, versieht Droop sie bei а (Fig. 

157) mit einer durchlaufenden Naht; der’ emporstehende 

Fig. 157. Teil b dient zugleich als Handhabe beim Einlegen und Ab- 
nebmen. 

Mikšíček ersetzt die Kautschukringe durch die besser dichtenden 
und billigeren Hanf-Dichtungsringe. Dieselben werden aus Hanf allein 
hergestellt oder aus zopfförmigen Hanfschnüren, deren Enden inein- 


andergeflochten und zusammengenäht werden. In gleicher Weise er- 
folgt ihre Verwendung auch bei den Verdampfapparaten. 

Wenn ein oder mehrere Hähne trüb laufen oder die Presse tropft, 
so gelangt unfiltrierter Saft zur weiteren Verarbeitung. Um dies zu 
vermeiden, leitet Wehrspann denselben in eine kleine Rinne, welche 
in oder neben der Saftrinne angebracht ist, durch welche er wieder der 
Schlammpumpe zugeführt wird und so nochmals die Presse passiert. 

Um die Verbindungskanäle, welche den gemeinschaftlichen Sammel- 
kanal mit dem Innern der Filterplatten verbinden, leicht reinigen zu 
können, sind dieselben nach einer Erfindung (Fig. 158) 
der Maschinenfabrik Sebold & Neff ganz oder 
zum Teil durch herausnehmbare Einschiebstückchen 
gebildet. 

Zum Reinigen der Siebbleche dient eine Vorrich- 
tung von Hlavka und Langer, die aus einem oder 
mehreren in Handhaben drehbar befestigten Radchen 
besteht; letztere sind am Umfange mit Stiften ver- 
sehen, die beim Überfahren des Bleche s in die Löcher eindringen. 
Ähnlich verwendet Lukes Rädchen mit beliebiger Zahnung, welche 
nach Bedarf in der Gabel ausgewechselt werden können. 

Nach Pilz benützt man zu dem gleichen Zwecke eine Schiene 
von 25 mm Breite und 5mm Stärke, die in einen unter einem be- 
stimmten Winkel abgebogenen Handgriff endigt, und in welche 20 
Stahlspitzen eingelötet sind. Man pafst diesen Reiniger auf die ver- 
stopften Löcher auf und schlägt sodann mit einem Holzschlägel einige- 
male auf denselben. 

Schliefslich sei an dieser Stelle auch ein Apparat von Fogelberg 
angeführt (Fig. 159), welcher zur selbsttätigen Trennung der Wasch- 
laugen nach ihrer Konzentration behufs deren 
systematischer Wiederverwendung dient. 
Ein aus zwei Abteilungen bestehendes Ge- 
fäls ist durch Zwischenböden in eine ent- 
sprechende Anzahl Unterabteilungen ge- 
trennt, welche durch versetzt zueinander 
angeordnete Öffnungen miteinander in Ver- 
bindung stehen. ie Waschlauge fliefst ] 
durch eine Kipprinne а in die eine Abtei- 
lung, während die andere unterdessen mit- 
tels des Dreiweghahnes b entleert wird. 

Als letztes mechanisches Hilfsmittel bei 
der Saftreinigung kommen die Saftfilter in Betracht. Wie zur 
Abscheidung des Schlammes standen auch hier anfänglich Sackfilter 
in Verwendung. Eines der ältesten dieser Filter war das Taylor- 
Filter, bei welchem der Safteinlauf von oben erfolgte. 

Puvrez legte die Filtersicke auf halbzylindrische Drahtgewebe 
aus verzinktem Eisendraht. Später verwendete er in Rinnen liegende 
Schläuche, so dafs jeder derselben für sich filtrierte. Um dieselben 
abzusülsen, wurde der Stutzen der Einlaufhähne mit einer Heifswasser- 
leitung in Verbindung gesetzt, hierauf die Beutel abgenommen, um- 
gestülpt, der Schlamm abgebürstet und in Wasser abgeschweift. 

Um unter beliebigem Druck filtrieren zu können, umgab Scherer 
die Filtersäcke mit einem Mantel aus Drahtgeflecht oder dtrchlochtem 
Blech. Durch Anbringung eines zweiten, nicht gelochten Mantels, 
der den ersten umschliefst, kann man die Filtrationswirkung durch 
Verbindung des hierdurch entstehenden Zwischenraumes mit einer Saug- 
vorrichtung verstärken, ferner auch den Saft während des Filtrierens 
mittels Dampfschlange oder Doppelwand erwärmen. 

Walkhoff verwendete oben und unten offene, mit einem Netz 
überspannte Beutel. Der Verschlufs erfolgte oben mittels eines Pfropfens, 
an welchem sie aufgehängt wurden, während sie unten mittels Klemm- 
band an den Saftzuflufsstutzen befestigt waren. Ein Schliefsen der 
Saftzuleitung bewirkt das Zusammenfallen der Beutel und Abfallen 
der Rückstände in ein unter den Beuteln angebrachtes Absatzgefals 
mit schrägem Boden. 

Hansen und Sengewein lassen die Säcke mit ihrem Boden 
auf einer Siebplatte aufliegen, welche durch Exzenter in eine auf- und 
absteigende Rüttelbewegung versetzt wird. 

Das Filter von Droeshout besteht aus einem Filtersack mit 
innerer Saftzuführung, welcher zwecks fortwährender Reinigung in der 
Achsenrichtung durch die Auf- und Abwärtsbewegung einer äulseren 
ringformigen und einer inneren scheibenformigen Bürste in wellenförmig 
verlaufende Bewegung versetzt wird; die Bürsten bestreichen den 
Filtertuchzylinder gleichzeitig in verschiedener Höhenlage. 

Den gleichen еск steter Reinhaltung der Filterfidche verfolgt 
eine Konstruktion von Bride und Lachaume. In der Mitte eines 
innen mit dem Filtertuch belegten Siebzylinders befindet sich eine 
Welle mit Armen, an denen ein schraubenartig gewundener Ab- 
streicher angebracht ist, der durch Federwirkung gegen das Filter 
angedrückt wird. Die Rückstände gelangen in einen konischen Ge- 
häuseansatz und werden zeitweilig abgelassen. 

Von eben diesen Konstrukteuren stammt ein Beutelfilter, das bei 
geringem Volumen eine grofse Leistung erzielen läfst. Dasselbe be- 
steht aus einem langen Beutel aus Filtertuch, dessen eines Ende ge- 
schlossen ist, während das andere an die Saftabflufsleitung angeschlossen 
wird. In diesen Beutel wird ein weitmaschiges Flechtwerk eingelegt, 
das aus einem geschmeidigen Metallgewebe oder aus Holzringen besteht, 
welche durch Bindfaden oder Ketten miteinander verbunden sind; 
sodann wird der Beutel schneckenförmig zusammengerollt, wobei der 
Abstand der spiralférmig verlaufenden Wände voneinander mittels 
gleichmälsig verteilter, biegsamer Leisten gesichert wird. Die Filtration 
erfolgt von aufsen nach innen. Kin Ühelstand liegt bei dieser Kon- 


Fig. 159. 
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struktion darin, dafs beim Kinrollen die innere Seite des Beutels Falten 
wirft, wodurch die Filtrationsfähigkeit erheblich beeinträchtigt wird. 
Daher legen Pich und Ehrenberg den Filterbeutel mittels geeigneter 
Einlagen aus Drahtgeflecht, die an Gelenkrahmen befestigt sind, zick- 
zackformig zusammen, wodurch: sich die Verkürzungen der beiden 
Seiten gegenseitig aufheben. 

Mankowski benützt als Filterelemente zur Filtration von aufsen 
nach innen mit Filterstoff überzogene Siebröhren, ebenso auch 
Belcher, indem er dieselben mit ihrem oberen offenen Ende in dem 
Deckel eines Zylinders befestigt. Das Reinigen der Filtersäcke erfolgt 
durch Einleiten von heifsem Wasser oder Dampf in die Röhren. 

Swoboda verwendet Schläuche, in derem Innern sich Draht- 
spiralen befinden. Dieselben werden in den Filterkasten eingehängt 
und durch Drahtklemmen abgedichtet. Der Saftabflufs erfolgt oben, 


der Schlamm sinkt zu Boden und wird den Pressen zugeführt. Ferner | 


setzt Swoboda Siebröhren mittels der ihnen in ihre unteren Enden 
eingepalsten Ausflufsstutzen druckdicht in den Gefälsboden ein. Über 
dieselben werden die Filtersäcke gezogen und unten zusammengeschniirt. 
Das Filtrat kann so aus allen Elementen gleichzeitig durch den Gefäls- 
boden ausflielsen. 

Kraensel ordnet in einem Behälter keilförmige Filterkammern 
mit übergelegtem Tuch an. Darunter befindet sich ein Schlammsammel- 
behälter und in diesem zwecks Auslaugung der Rückstände ein Heifs- 
wassereinspritzrohr und zur Auflockerung derselben bei schleimiger 
Beschaffenheit ein Rührwerk. Die Reinigung des Filters erfolgt in 
der Weise, dafs man Wasser auf das Filtertuch von aufsen nach innen 
wirken läfst, wodurch der an der Innenseite desselben angesetzte 
Schlamm abgespült wird und in den Schlammsammler gelangt. 


Diesem Apparate ähnlich ist das Wellenrahmen- 
[лл filter von Weifs. Dasselbe besteht aus zwei vier- 


eckigen Rahmen mit wellenförmig gestalteten 
Seitenwänden (Fig. 160), zwischen welche der Filter- 
stoff, unterstützt durch in gleicher Wellenform 
angeordnete Rippen oder Drahtgewebe, eingeprefst 
ist. Die Abdichtung der beiden Rahmen gegen- 
einander und damit der Ränder des Filtertuches 
erfolgt dadurch, dafs der eine auf der dem anderen 
Fig. 160. zugekehrten Fläche ringsum mit einer Nute ver- 
sehen ist, welche ein Abdichtungsseil aus Gummi 
oder dgl. enthält, das mittels hydraulischen Druckes aus der Nute 
gegen den anderen Rahmen рерге[вћ wird. Ein Vorteil dieses Filters 
liegt in der Verwendung von ungenähtem Filterstoff. 

Von den Rahmen- oder Taschenfiltern ist in erster Linie 
das Wellblechfilter von Breitfeld, Danék 4 Со. zu nennen. Die 
einzelnen Filtereinlagen sind aus Wellblechen hergestellt, welche oben 
in das Saftausflufsrohr einmünden und beiderseits mit einem Filter- 
tuch umgeben sind, das an dem unteren und den beiden Seitenteilen 
zu einem Sacke zusammengenäht, oben um das Rohr geschlungen ist 
und mit einer Spange festgehalten wird. Diese Einlagen werden 
mittels der Auslaufrohre in geschlossene Filtergefälse nebeneinander 
eingehängt, und die Filtration erfolgt von aufsen nach innen mit ent- 
sprechendem Überdruck. Zur Abdichtung der Filtereinlageplatten 
dienten vorerst Druckschrauben oder Bolzen mit Spiralfedern, später 
Keilflächen, welche durch blofses Eindrücken mit der Hand die Be- 
festigung bewirkten. 

Marky, Bromovský & Schulz verwendeten statt der Well- 
bleche eiserne geschlitzte Doppelsiebe, die Prager Maschinenbau- 
A.-G. Buckelblechtafeln, und Kasalovsky Spiraldrahtgeflechte, wo- 
durch wenigstens 909), der Filterflächen aktiv wurden. Auch kann der 
Druck mit zunehmender Verunreinigung der Filterflächen gesteigert 
werden, während die Wellbleche nur bei geringem Druck arbeiten 
können, da sich sonst das Tuch in die Wellen des Bleches einlegt. 

(Sehlufs folgt.) 


Landwirtschaft. 
Tierzucht aud Gartenban. 


Scheibenegge 
von J. С. Hedemann, Maschinenfabrik in Badbergen, 
Bezirk Osnabrück. 
(Mit Abbildung, Fig. 161) Nachdruck verboten. 

Auf der Deutschen Landwirtschaftlichen Wanderausstellung zu 
Danzig hatte die Maschinenfabrik J.C. Hedemann in Badbergen 
neben anderen landwirtschaftlichen Spezialmaschinen auch ihre Schei- 
ben-, Spaten- und Fligeleggen ausgestellt, von denen in Fig. 161 die 
amerikanische „Папду“- Scheiben- oder Telleregge wiedergegeben ist. 
Dieselbe ist speziell dort, wo er sich um Urbarmachungen von Öd- 
ländereien und Moorflächen handelt, besonders geeignet, wie sie auch 
zum Umbrechen der Stoppel, Niederwalzen und Zerschneiden stärker 
Gründüngermassen, Unterbringen von Mergel und Dungmitteln, Be- 
kämpfung des Unkrauts ete. mit Vorteil verwendet wird. 

Die mit Ausnahme der Deichsel und Waage ganz aus Eisen und 
Stahl gefertigte Egge hat zwölf gufsstählerne Teller oder Scheiben 
von 16" (ca. 41 cm) resp. 20’ (са. 51 ош) Durchmesser und kann leicht 
für starkes oder schwaches Umbrechen eingestellt werden. Zwischen 
den beiden aus je sechs Scheiben bestehenden Teilen arbeitet ein 
langer gebogener, ebenfalls beweglicher, ein- und ausstellbarer Eggen- 


zehn, so dafs in der Mitte kein ungeeggter Streifen liegen bleibt. 
Die Stellung der Scheiben erfolgt vom Kutschersitz aus durch zwei 
Handhebel. Bei jeder der zwölf Scheiben befinden sich Abstreicher, 
die durch zwei Fufshebel in Tätigkeit zu setzen sind und beim Ab- 
heben des Fufses selbsttätig in ihre frühere Stellung zurücktreten. 

An dieser Dandy-Scheibenegge kann auch eine Drill- oder Sa- 
vorriehtung angebracht werden, die nach dem System einer Schubrad- 
drillmaschine konstruiert ist. Der aus zwei Teilen bestehende Saat- 
kasten wird auf dem Querbalken über den Scheiben befestigt, und 
an dem unteren Teile der 
Kasten befindet sich die 
Säwelle mit den Schub- 
rädern. Am äulseren Ende 
dieser Wellen wird ein 
kleines Kettenrad ange- 
bracht, über welches die 
Antriebskette von dem 
Kettenrad auf dem äufse- 
ren Achsende der Schei- 
ben läuft und mit der 
Drehung der Scheiben 
auch gleichzeitig die Sä- 
welle in Tätigkeit setzt. 
Die Aussaatmenge kann 
durch den an der hinteren Seite des Kastens befindlichen Handhebel 
reguliert werden. 

Die Saatleitungsrohre, welche aus Stahlgufs hergestellt sind, 
leiten das Getreide nach der äufseren Seite des Tellers und zwar be- 
liebig tief in den Boden. 

Die Dandy-Scheiben-Eggen können anstatt der runden vollen 
Scheiben auch mit gezackten sogen. Spatenscheiben ausgewechselt 
werden. Der Vorteil der gezackten Scheiben besteht darin, dafs die- 
selben den Boden noch besser lockern resp. umwühlen, als die runden 
Scheiben; jedoch erfordern sie naturgemäls etwas mehr Zugkraft. 


Al Badbergen. 


Fig. 161. 


„Dandy'‘-Scheibenegge. 


Rüben-Köpfer und -Heber „Agrar“ 


von Franz Zimmer in Wien. 


(Mit Abbildung, Fig. 162) Nachdruck verboten. 

Wenn auch die Verdrängung der Handarbeit durch die Tätigkeit 
entsprechender Maschinen immer gröfsere Ausdehnung gewinnt, во 
gibt es doch noch genug Fälle, wo die manuelle Leistung nicht ent- 
behrt werden kann, höchstens zu ihrer Unterstützung verbesserter 
Werkzeuge bedarf. Einen solchen Fall bildet 2. В. das Köpfen und 
gleichzeitige Heben von Zuckerrüben, welchem Zweck das in 
Fig. 162 abgebildete, neue Handgerät dänischer 
Konstruktion dient. Wohl gibt es Maschinen, die 
eine einzelne der genannten Manipulationen über- 
nommen haben, aber eine maschinelle Kombination 
der beiden Verrichtungen dürfte schon wegen des 
unregelmafsigen Wachsens der Rüben nahezu un- 
möglich sein. Das abgebildete, von Franz Zim- 
mer in Wien zu beziehende Gerät dagegen bleibt 
in seiner Wirkungsweise unbeeinflufst, ob nun die 
Rübe klein oder grofs, schief oder gerade, ober- 
oder unterirdisch gewachsen ist. 

Es besteht (vgl. Fig. 162) aus einer eisernen 
Gabel, die an einem Holzstiel angebracht ist und 
mit ihren beiden Armen ein durch Nieten befestigtes 
Messer trägt. Die Schneide dieses Messers dient 
zum Köpfen der Rüben, indem der betreffende 
Arbeiter beim Vorwärtsstolsen des Gerätes das 
Kraut abschneidet. Die vier auf dem stumpfen Rücken des Messers 
befindlichen, im Winkel umgebogenen Zinken sind dagegen zum Heben 
der Rüben bestimmt, indem sie bei dem jedesmaligen Zurückziehen 
des Instruments die jeweils geköpfte Rübe erfassen, herausreifsen und 
auf ihren Platz tragen, wo man dieselbe durch einen leichten Ruck 
nach vorwärts von den Zinken befreien kann. 

Das beschriebene Gerät verspricht also gegenüber dem bisherigen 
Ausziehen mit den Händen und dem nachherigen Köpfen entschieden ein 
bequemeres und schnelleres Arbeiten. Übrigens sollen die kleinen, un- 
bedeutenden Wunden, welche die Rüben durch die nur ca. 0,5—1 ош 
tief eindringenden Zinken erhalten, sich nach dem Herausziehen der 
letzteren fast ganz wieder schliefsen, jedenfalls die Haltbarkeit der 
Rüben in keiner Weise beeinträchtigen. 


Fig. 162. Rüben- Köpfer 
und -Heber „Agrar“. 


Maisstrohshredder sind nach Art der Trommelhäcksler gebaute 
Rotationsmaschinen amerikanischer Herkunft mit entsprechend ausge- 
bildetem Schneidapparat. Letzterer besteht aus einer Trommel, die 
derjenigen einer Stiftendreschmaschine ähnelt, jedoch mit Messern be- 
setzt ist, welche den Maisstengel nicht nur häckseln, sondern auch 
spalten, wodurch das Mark desselben blofsgelegt und der so zerkleinerte 
Stengel kaubar wird. Manche Systeme besitzen im rechten Winkel ab- 
gebogene Messer, von welchen der eine Schenkel spaltet, der andere 
häckselt (Mac Cormick), andere wieder (Rofs, Keystone) haben 
Trommeln, die nach Art der sogen. „Reilswölfe‘“ konstruiert sind und 
wie solche arbeiten. Alle Shredder arbeiten mit hoher Tourenzahl, 
ca. 1000 pro Minute: sie dienen im allgemeinen zur rationellen Ver- 
wertung der Maisstengel als Viehfutter, werden aber auch mit aus- 
wechselbaren Trommeln zum Häckseln von Getreidestroh geliefert. 
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Getreidewäscherei 
vom Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp) A.-G. in Hamburg-Uhlen- 
horst. 
(Mit Abbildungen, Fig. 163 u. 164.) 
Nachdruck verboten. 

Überall wo ausländischer Weizen vermahlen werden mufs, gehört 
die Getreidewäscherei zu den unentbehrlichsten Einrichtungen einer 
Mühle, weil das ausländische Getreide bekanntlich fast immer durch 
Steine, Erdklumpen und sonstige Fremdkörper verunreinigt ist, welche 
auf trockenem Wege nicht beseitigt werden können. Damit soll jedoch 
nicht gesagt sein, dafs solche Verunreinigungen nur beim ausländischen 
Getreide vorkämen, im Gegenteil, auch bei unserem Weizen, zumal 
wenn er. weich, brandig oder blau- 
spitzig ist, empfiehlt sich das Waschen 
als radikales Reinigangsmittel. Zu be- 
achten ist dabei jedoch, dafs weicher 
Weizen keine weitere Feuchtigkeit auf- 
nehmen soll, als sie in ihm schon von 
vornherein enthalten ist, während här- 
tere ganz gut, zumal in der Schale, 
solche aufnehmen dürfen. 

Diesen Bedingungen entsprechend 
wird man an die Wäscherei die ver- 
schiedenartigsten Anforderungen zu 
stellen haben; sie soll sauber waschen, 
aber auch schnell genug arbeiten, so 
dafs eine Absorption des Wassers durch 
das Getreide, wenn sie nicht gewünscht 
wird, sicher verhindert werden kann. 
Weiter soll ihre Leistung im Verhält- 
nis zur Gröfse der Anlage selbst eine 
prozentual hohe sein; ebenso muls die 
Maschine stark und schwach waschen, 
ja, es mufs, wenn gewünscht, dem Korn 
sogar Feuchtigkeit zugeführt werden 
können. 

Diesen Bedingungen sucht die neue 
Getreidewäscherei des Eisen- 
werkes (vorm. Nagel & Kaemp) 
А.-б. in Hamburg-Uhlenhorst, in 
jeder Weise gerecht zu werden. Sie 
arbeitet mit Erd- und Steinaufleser, 
Wasch- und Trockenkolonne und wäscht 
gleich gut sowohl weichen und mittleren 
als auch harten Weizen. Sie wird in zwei 
Gröfsen für eine Leistung von 1500 -- 


Fig. 163. Getreide- Waschmaschine com Fisenwerk (corm.}Nagel $ Kaemp) A.-G. 
in Hamburg- Uhlenhorst. 


In der ersten Hälfte b rotiert ein vierflügeliges Rad d, welches das 
Getreide im Wasser im Kreise herumbewegt und so den Waschprozels 
beschleunigt und vervollkommnet, gleichzeitig aber das Untersinken 
von Körnern verhindert. Die ausgeschiedenen Steine und der Schlamm 
werden aus dem Troge periodisch durch einen Auslafs entfernt. 

In der zweiten Hälfte f sinken die guten Körner zu Boden, während 
die leichten Körner und die sonstigen Unreinlichkeiten, welche leichter 
sind als Wasser, mit diesen in eine Wanne h abschwimmen. Was sich 
in dieser nicht zu Boden setzt, fliefst mit dem Wasser in den vom 
Fundamente gebildeten Trog m und gelangt schliefslich auf das dort 
befindliche. Sieb. 

Das brauchbare. Getreide dagegen tritt aus der zweiten Hälfte in 
die Nachwaschschnecke g, um dort durch fliefsendes Wasser zum 
zweiten Male gewaschen zu werden. Die Schnecke erhält das Wasser 
ebenfalls aus der Druckleitung е; ihr Trog ist geschlossen. 

Aus der Schnecke tritt das nasse Getreide in die Trocken- 
trommel ein und wird dort unter Zuhilfenahme der Zentrifugal- 
kraft getrocknet. Es wandert dabei langsam in der Trommel nach 
oben und wird durch das Flügelwerk 1 
im Kreise herumbewegt, wodurch die 
ihm anhaftenden Wasserrestchen durch 
die Bespannung der Trommel abtreiben. 
Mit Rücksicht darauf, dafs das Getreide 
zu Anfang seines Aufsteigens in der 
Trommel mehr Wasser abgibt als am 
Ende, ist die Bespannung der unteren 
Partie 1, der Trockentrommel gröber 
als die der oberen 1,. Ein Mantel, 
welcher die Trommel in einem gewissen 
Abstande umschlielst, fängt das abge- 
schleuderte Wasser auf und leitet es 
in den Trog im Fundament ab. Das 
trockene Getreide dagegen tritt oben 
bei 1, aus dem Zylinder aus. 

Das Schlägerwerk ], im Trocken- 
apparat und die Schnecke im Nach- 
waschapparate werden durch Riemen 
angetrieben. 

Die Maschine kann nun durch 
Verändern des Wasserzuflusses auf eine 
stärkere oder schwächere Waschung 
des Getreides sowie eine kürzere und 
längere Bespülung desselben mit Wasser 
eingestellt werden. Aufserdem kann 
das Wasser für ein- und dasselbe Кого 
dreimal gewechselt und frisches 
Wasser zum Nachwaschen zugeführt 
werden. Endlich besteht sogar die Mög- 
lichkeit, sehr hartes und schmutziges 
Getreide in der Trockentrommel noch- 
mals gründlich mit Wasser zu scheuern. 

Das Getreide, welches aus der 


2000 und eine solche für 2000 — 2500 kg in der Stunde ausgeführt. Ihr | Maschine abgeht, ist frei von Steinen, Erdklumpen und allen sonstigen 


Bedarf an Raum stellt sich dabei hinsichtlich der Länge auf 3,5--4,0 m 
und hinsichtlich der Breite auf 1,6 4-1,8 m; die Höhe schwankt zwischen 
2,8 und 3,3 m. An Wasser verbraucht die kleinere Maschine 100-:- 190, 
die gréfsere 160-1801. Die zugehörige Trockenkolonne hat bei 0,9 m 
Durchmesser bei der kleinen Maschine 1,8, bei der grofsen 2,2 m Höhe; 
ihr Schlägerwerk macht 500 Touren in der Minute. 

Wie man aus Fig. 164 erkennt, ist die ganze Maschine in eine Art 
Betontrog m eingebaut, dessen Boden mit Neigung nach einem Fangsiebe n 
zu verlegt ist. Dieses besteht aus einem in eine Rinne eingebauten Siebe 
und einer Bürste о. Letztere wird durch eine Kette auf dem Sieb entlang ge- 
zogen. Die Kette läuft über zwei Rollen, von denen die eine durch einen 
Riemen in Drehung versetzt wird. Der Abrädder soll die etwa vom Was- 
ser mit abgeschwemmten leichten Teile zurückhalten, welche die Bürste 
dann zum Auslaufe schiebt, wodurch das Sieb stets sauber gehalten wird. 

_ Der Erd- und Steinausleser der Maschine hat die Form 
eines Kastens, Waschkübel oder Waschtrog genannt, und trägt an der 
höchsten Stelle den Einlauf a für ungereinigtes Getreide. Dasselbe 
rutscht auf einer schiefen Ebene einem Verteiler e zu, der von Hand auf 
jedes Lieferquantum eingestellt werden kann. Der Verteiler leitet das 
Waschgut mit allen seinen Beimengungen in die eine dreieckige Hälfte 
b des Waschtroges, welcher aus einer Druckleitung o fortgesetzt Wasser 
zuflielst. Dieses steigt in dieser Hälfte nach oben und nimmt dabei 
die leichteren Bestandteile mit, während Steine und Erdklumpen unter- 
sinken. Gemengt mit dem Getreide, den leichteren Körnern, Spreu 
ч. а. w. fliefst das Wasser in die zweite Hälfte f über. . 


schädlichen Fremdkörpern; es ist во sauber geputzt, dafs man es 
fast als mahlgerecht bezeichnen darf. Man braucht es nur 
kurze Zeit in Behältern abstehen zu lassen oder, wenn dazu keine 
Zeit ist, künstlich nachzutrocknen, um es dann sofort vermahlen 
zu können. 

Das Gewicht der Maschinen stellt sich für den kleineren Typ 
auf ca. 1100 und für den gröfseren auf 1400 kg. 


Getreidereinigungs- und Konditioniermaschine 
von С. Е. Oliver in Chicago. 
(Mit Abbildung, Fig. 165.) Nachdruck verboten. 

Fig. 165 veranschaulicht nach der amerikanischen Patentschrift 
eine von C. E. Oliver in Chicago konstruierte Maschine zum 
Reinigen, Aspirieren, Waschen, Trocknen und Putzen von Getreide, 
hauptsächlich Weizen amerikanischer Herkunft. 

Die Maschine kann als aus vier Maschinen bestehend angesehen 
werden, welche so angeordnet sind, dafs sie einander zuarbeiten. 

Ganz oben befindet sich der Separator. Dieser besteht aus drei 
ineinandergesteckten Konen b,, b,, b, von denen die beiden inneren 
b, b, perforiert sind, während der aufsen befindliche als voller Blech- 
mantel gedacht ist. Die drei Konen haben soviel Abstand voneinander, 
dafs der Weizen, welcher durch eine Gosse in den ersten Mantel ein- 
tritt, zwischen allen dreien hindurchpassieren kann, wobei er zugleich 


aspiriert wird. Es ist nämlich mit dem Einlauf des Separators ein 
bei c aufgestellter Aspirator verbunden, der seinen Antrieb von der 
Achse 1, aus durch Riemen erhält. Von den drei Konen erhalten die 


beiden inneren ihre Bewegung ebenfalls durch Riemen von derselben 
Welle aus. Die Achse a der Konen ruht in zwei Lagern. Der äufsere 
Die Ausläufe gestatten die Abführung der Sepa- 


Konus b, steht still. 
rationsprodukte. 


Fig. 164. Getreide- Waschmaschine сот Eisenwerk (corm, Nagel 4 Kaemp) A.-G. іп Hamburg- 


Unhlenhorst. 


Unter dem Separator liegt die Wascheinrichtung, welche in 
der Hauptsache die Schnecke e, und den Waschtrog e, sowie die 
Waschwasser-Zu- und Ableitung (f h) umfalst. Die Schnecke hat die 
Gestalt einer Spirale, die am Einlafsende den gröfsten und am Aus- 
laufe den kleiusten Durchmesser hat und durch die Achse е ihre Be- 
wegung empfängt. Der Trog pafst sich in seiner Form derjenigen 
der Schnecke e, an und wird nur in seinem tief- 
sten Teile mit Wasser gefüllt gehalten. Er er- 
weitert sich am Auslaufe zu einer sogen. 
Schnauze, welche das gewaschene Getreide un- 
mittelbar in den Abtropfzylinder überführt. 
Dieser ist in Fig. 165 mit g bezeichnet; er hat 
ebenfalls die Gestalt eines abgestumpften Kegels 
und ist gleich der Waschschnecke vollständig 
ummantelt. Nur am Boden hat der Mantel einen 
Schlitz. Dem Auslaufe о, des Siebes g ist ein 
Fangblech k vorgelagert, welches das abgetropfte 
und durch einen Luftstrom bis zu einem bestimm- 
ten Grade vorgetrocknete Getreide in den Trock- 
ner | iiberleitet. 

Da das Sieb g und die Schnecke e, die Welle 


ration b b, b,, sondern auch das Sieb g und den Putzapparat zu 
aspirieren hat. 

Der Antrieb der Schnecke п erfolgt von der Hauptrolle 1, aus 
durch Stirnräder. 


Das Getreide wird der Maschine durch die Gosse c, vor dem 
Konus b, aufgegeben und unterliegt‘ dort sofort der Einwirkung des 
Aspirationsluftstromes. Dadurch werden die dem Getreide bei- 
gemengten leichten Bestandteile abgesaugt und vom Aspi- 
rator in einen Cyclone geblasen. 

Das gute Getreide, die mitgeführten Samen sowie klei- 
nere Erdstücke, die ersterem beigemengt sind, fallen durch 
die Löcher im Konus b hindurch und gelangen so in den 
Konus b,. Hier scheiden sich die Sämereien sowie die ganz 
kleinen Erdbrocken aus, während das Getreide mit den grö- 
beren Erdteilchen durch den Auslauf d іп die Waschmaschine 
gelangen. Zwei weitere Ausläufe an den Konen gestatten 

as Absacken der ersten Abscheidungen. 

Der Conveyer e, in der Waschmaschine schiebt das Ge- 
treide im Troge resp. Wasserbade langsam vorwärts, wobei 
durch die Reibung der Körner aneinander der ihnen an- 
haftende Schmutz losgescheuert wird. Gleichzeitig aber son- 
dern sich im Wasser alle diejenigen Beimengungen aus, die 
spezifisch leichter sind als Wasser. Diese schwimmen auf dem 
Wasser und fliefsen schliefelich durch den Überlauf f mit 
ab. Das gereinigte Getreide gelangt durch die schon er- 
wähnte Schnauze des Troges e, in das Sieb g. Dicht am 
Einlauf desselben befindet sich ein F: angtrog gı, der das ab- 
tropfende Wasser aufnimmt, welches durch ein Rohr h ab- 
fliefsen kann. 

Das Getreide wandert.im Siebe langsam vorwärts und 
ist dabei der trocknenden Wirkung der aus dem Trockner 
aufsteigenden Luft ausgesetzt. Diese Luft ist noch warm 
genug, um Feuchtigkeit in gröfseren Mengen zu absorbieren, 
aber doch nicht heifs genug, um dem Aspirator Schaden zu tun, 
der sie durch das Rohr i hindurch absaugt. 

Ziemlich gut vorgetrocknet tritt das Getreide schliefs- 
lich durch den Auslauf k hinter dem Siebe g in den Trocken- 
apparat 1 ein. Hier ist es der Einwirkung der Wärme ausge- 
setzt, welche von dem Dampfe in den Heizrohren m ausstrahlt. 
Es trocknet vollständig aus, wobei gleichzeitig die ihm bei- 
gemengten Staubteilchen durch einen Aspirationsstrom ab- 
gesaugt werden. Die Reibung der sich vorwärts schiebenden 
Körner aneinander löst hier selbst die letzten Reste von Staub 
und Schmutz; der Aspirationsluftstrom führt sie weg. 

Die vollkommen trockenen Körner gelangen aus dem 
Trockentroge schliefslich noch іп den Putztrog n,, woselbst 
sie nachgeputzt und gescheuert werden, indem die schnell 
rotierende Schnecke sie vorwärts schiebt, wodurch die Korner 
über- und durcheinander geraten und so gereinigt werden. 
Auch hier sorgt ein Aspirationsluftstrom für die Abführung 
der etwa gelösten Partikelchen, so dafs am Auslaufe der 
Maschine lediglich vermahlungsreifes Getreide aus- 
tritt. 

Ihrer Arbeitsweise nach darf man die Maschine wohl 
7 unter die sogen. Universalputzmaschinen rechnen, 
die als Ersatz der komplizierten Getreidereinigung jetzt vielfach in 
die Praxis eingeführt werden und sich dadurch kennzeichnen, dafs bei 
ibnen die ganze Reinigung in einer einzigen Maschine durch- 
geführt wird, während man früher zu derselben ganze Maschinensysteme 
nötig hatte. Diese wurden bekanntlich, wo angängig, sogar in beson- 
deren Umbauten, den sogen. „Reinigungen“ untergebracht. Auch diese 


e gemeinsam haben, so rotieren sie auch mit 
derselben Geschwiudigkeit. Die Welle e erhält 
ihre Bewegung durch Stirnräder von der Achse 
1, aus. 

Der Trockner besteht aus der Schnecke 1, 
dem Troge und den beiden Heizrohren m. Der 
Trog ist allseitig geschlossen, und die Spirale | 
erhält ihre Bewegung von der schon öfter ge- 
nannten Hauptantriebswelle 1, aus, die zugleich Achse der Schnecke 
selbst ist. Die Beheizung des Troges geschieht durch Dampf. 

Unter dem Trockenapparate liegt die Putzeinrichtung. Diese 
umfafst eine Schnecke n, den Trog n, und eine Aspirationseinrichtung. 
Letztere ist an den Auslauf о des Troges п angeschlosseu und begreift 
das Rohr 0, sowie den Aspirator c, der demnach nicht nur die Sepa- 


Fig. 165. 


Getreidersinigungs- und Konditioniermaschine von С. E. Olicer im Chicago. 


würden bei der neuen Maschine also entfallen, so dafs durch sie nicht 
nur an Kosten für Maschinen, sondern auch an Raum und damit an 
Baukosten gespart werden würde. Das ist denn wohl auch der Grund, 
dafs sich die neuen Universalmaschinen, trotz vieler Anfeindungen, so 
schnell eingeführt baben. 
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Staubabscheider 
System Klein. 
(Mit Abbildung, Fig. 166.) Nachdruck verboten. 

Seitens der Firma Frank Stacey in Birmingham wurde 
Mitte dieses Jahres in England ein neuer Staubabscheider eingeführt, 
dessen innere Einrichtung sehr eigenartig ist. 

Man denke sich einen Kasten durch zwei horizontale Wände 
vertikal in drei ungleichgrofse Abteile d, b, с, Fig. 166, derart zerlegt, 
dafs ein Luftstrom, welcher in den mittleren Abteil eingeblasen wird, 
nach Durchlaufen des mittleren Teiles b vom Kasten in den oberen с 
gelangen kann. In den Teil b sind nun eine Anzahl Bleche eingebaut, 
deren jedes einen Kreisabschnitt darstellt und auf der dem Windstrom 
zugekehrten Seite mit einer Anzahl wellenförmig gestalteter (vgl. Skz. 3 
u. 4, Fig. 166) Vorsprünge versehen ist. Der durch Staub beschwerte 
Luftstrom bricht sich an diesen Wellen, wobei der Staub ausgeschieden 
wird. Er sinkt in den Wellentälern nach unten und gelangt schliefs- 
lich in die Kammer d, auf deren Boden Schneoken e gelagert sind, 
welche den Staub aufnehmen und den Ausläufen zuführen. Der 
besseren Wirkung halber ist die Kammer d der Länge und Quere nach 
unterteilt. 

Man kann die Kammer b selbstverständlich so grofs anlegen, dafs, 
wie in der dem „Engineer“ entnommenen Figur angedeutet, auch mehr 
als ein Staubluftschlauch a a, an sie angeschlossen werden kann. Man 


Fig. 166. Staubabscheider System Klein. 


hat dann пог dafür zu sorgen, dafs die aus den Schläuchen in die 
Kammer einfliefsende Staubluft genügend viele Fangbleche vorfindet, 
an denen sie entstaubt wird. 

Die gereinigte Luft tritt aus der Kammer b in den Kanal i und 
aus diesem ins Freie. 

Die Schnecken e in der Kammer d werden meist so angelegt, dals 
die eine mittels Riemens von einer Transmission angetrieben wird, 
während die andere ihre Bewegung von der ersten durch eine Kette 
empfängt. 

Als Material für die Fangwände der Kammer b wird Zinkblech 
verwandt. 

Man kann Apparate dieser Art auch zur Entstaubung der Abluft 
aus anderen Betrieben, z. B. Farbenmühlen, Wollkämmereien, Schleife- 
reien u. 8. w. verwenden. 


Schälmaschine zum Schälen von Reis und anderen Körner- 
friichten von der Société Générale Meuliére in La Ferté 
sous Jouarre, Seine et Marne. (D. R.-P. 155709.) Bei dieser Schäl- 
maschine ist ein nach unten kegelförmig erweiterter, drehbarer Schäl- 
körper angeordnet, der aus einem vollen Blech mit eingedrückten, 
nach aufsen gerichteten Zellen oder Buckeln besteht. Derselbe dreht 
sich im Innern eines steileren, kegelférmigen Schälkörpers, der eine 
aus Drähten von viereckigem Querschnitt gebildete Metalloberfläche 
besitzt. Die Drähte kreuzen sich wie die Fäden eines Gewebes mit 
länglichen Maschen, so dafs die Fruchtkörner, die zwischen den kleinen 
Grundflächen der Schälkörper eintreten, zwischen den beiden Schäl- 
flächen so weit heruntergleiten, bis sie durch die äufsere, aus Metall- 
gewebe bestehende Fläche festgehalten werden. In dieser Lage sind 
sie der Einwirkung der Buckel des inneren Schälkörpers unterworfen, 
wodurch das Zerplatzen der äufseren Hülse unter Freigabe des Kernes 
verursacht wird. 


Gärungsindustrie. 
Kohlensänre- und Kälteindustrie, 


Sud-, Maschinen- und Kesselhaus 
der bürgerlichen Brauerei zu Komotau 
ausgeführt von den Skodawerken, Aktiengesellschaft in Pilsen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 12.) 
Nachdruck verboten. 

Den im „Prakt. Masch.-Konstr. Nr. 21 d. J. sowie der „Techn. 
Rundsch.“ Gruppe II, Nr. 10 befindlichen Tafeln, von denen die erste 
den Entwurf eines Kesselhauses und die zweite die Gebäude 
für die Kellerei und Maschinenanlagen der bürgerlichen 
Brauerei zu Komotau wiedergibt, gesellt sich in der Tafel 12 
des vorliegenden Heftes eine dritte zu; sie darf wohl als Ergänzung 
der ersten beiden angesehen werden, da sie die Disposition des 
Sud-, Maschinen- und Kesselhauses enthält. Ihr schliefst 
sich in der Tafel 65 des „Prakt. Masch.-Konstr.“ Nr. 26 noch eine 
vierte Tafel an, auf der die maschinelle Einrichtung des 
Sudhauses detailliert wird. 

Die Gesamtanlage der bürgerlichen Brauerei zu Komotau, 
welche von den Skodawerken, Aktiengesellschaft in Pilsen 
ausgeführt wurde, zerfällt in zwei Gebäudegruppen. Die eine umfalst 
die Kellereianlagen (vgl. Tafel 10, Gruppe II), die andere die auf der 
Tafel 12 dargestellten Gebäude. Ein 20 m langer eiserner Steg trennt 
die beiden Gebäudegruppen. Man kam auf zwei getrennte Gebäude- 
komplexe im vorliegenden Falle aus dem Grunde zurück, weil man 
sicher sein wollte, dafs die üblen Gerüche aus dem Maschinenbetriebe 
von den Lagerkellern ferngehalten wurden, was ohne räumliche Scheidung 
der Anlage allerdings kaum möglich gewesen sein würde. 

Von den auf der Tafel 12 gezeichneten Komplexen dient das 
Gebäude H als Kesselhaus. Es ist für drei Cornwallkessel von je 
90 qm Heizfläche berechnet, von denen zurzeit erst zwei aufgestellt 
sind. Die Kessel arbeiten mit 10 kg/qom Betriebsdruck und sind, wie 
auf der Tafel 53 des „Prakt. Masch.-Konstr.“ Nr.21 angedeutet, mit 
automatischer Kohlenzufuhr versehen. Der Gang H, unter dem Heizer- 
stande des Kesselhauses dient der Ascheabfuhr und steht mit dem 
Keller G, unter der Werkstätte G in Verbindung. 

Neben den beiden Sattdampfkesseln liegt im Kesselhaus ein direkt 
befeuerter Überhitzer, dessen Abgase mit denen der beiden Hauptkessel 
durch einen gemeinsamen Fuchs in den hinter dem Kesselhause auf- 
gestellten Schornstein geleitet werden. Das Dach des Kesselhauses 
ist als Wellblechdach mit Bogenbindern ausgeführt und trägt im Zentrum 
eine Jalousielaterne. 

Von der Werkstätte G ist das Kesselhaus Н durch eine 60 om 
starke Feuermauer getrennt. Jedoch ist Sorge getragen, dafs шап 
sowohl vom Raume G als auch vom Vorsaale F aus das Kesselhaus 
betreten kann, wobei der vorhandene Niveauunterschied durch Treppen 
überwunden wird. 

Vom Vorsaal F aus führt eine Wendeltreppe in das Magazin G, 
im Obergeschofs, ebenso auch in den Keller G,, welch letzterer als 
Akkumulatorenraum benutzt wird. 

Die Werkstatt @ hat 10,0 m Tiefe und 4,8 m Breite; ihr Fufs- 
boden wird von den zwischen I-Trager N. Р. 22 eingewölbten Ziegel- 
kappen des Kellers getragen. Der Vorraum F dient zugleich als 
Pumpenstube, d. h. in ihm ist die Kessel-Dampfspeisepumpe aufge- 
stellt, ebenso auch der Speisewasser- Vorwärmer. Die Vorwärmung 
des Speisewassers geschieht mittels Abdampf voh der Betriebsmaschine. 
Der Vorraum F hat bei 3,35 m Tiefe 4,8 m Breite und 7,3 m Höhe. 

Der Maschinensaal E ist in seiner ganzen Tiefe unterkellert; 
er besitzt 14,8 m Tiefe, 12 m Breite und 6,71 m Höhe bis zur Balken- 
lage. Zwei Gitterträger stützen die reich ornamentierte Decke, welche 
dem an und für sich schon mit grofser Sorgfalt bemalten und mit 
facettierten Fliesen belegten Saal ein sehr vornehmes Aussehen ver- 
leihen. Die Belichtung erfolgt durch sechs hohe und breite Fenster 
in den beiden Aufsenwänden. 

Im Saale hat eine 200 pferdige Dampfmaschine liegender Bauart 
mit zweistufiger Expansion Aufstellung gefunden. Mit ihr sind zwei 
Ammoniakkompressoren gekuppelt, welche die Kälte für die Gär- und 
Lagerkeller liefern. In der Коке befindet sich ein dritter Kompressor 
für Süfswasser, welcher durch Riemen angetrieben wird und das Wasser 
für die Bierkühler zu liefern hat. Endlich sind im Maschinensaale 
auch die beiden Siemens & Halskeschen Dynamomaschinen für die 
elektrische Beleuchtung und das Schaltbrett untergebracht. 

Der Generatorraum D von 6,0 m Breite, 14,8 m Tiefe und 
7,5 m Höhe ist in 4,3 m Höhe durch eine Trägerlage in der hinteren 
Partie unterteilt, um Raum für einen grofsen Bottich zu schaffen. 
Dieser hat 4,4 m Durchmesser, 2,0 m Höhe und ruht unmittelbar auf 
der von I-Trägern N. P. 30 gebildeten Unterlage. Im Raume D sind 
aufser dem Bottich der Kältegenerator nebst dem Verdampfer und 
die Pumpen untergebracht. Auf dem Dache steht der Berieselungs- 
rückkühler g. 

An den Generatorraum schliefst sich das grofse Treppenhaus В an 
das mit dem Sudhause in einem Gebäude untergebracht ist und den 
Zugang sowohl zu ersterem als auch zu den Malzbiden I, K und dem 
Bureau L vermittelt. 

Das Sudhaus hat im Parterre A 9,3 m und in den Geschossen 
І, К 3,6 resp. 3,3 m Höhe. Es nimmt іш Erdgeschofs сіп für 125 hl 
berechnetes Sudwerk auf, dessen Würzepfanne с mit Dampfkochung 
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ausgestattet ist. Die Treber kinnen nach beendeter Kochung mittels 
Transportschnecke direkt in einen Wagen verladen oder im Treber- 
hause abgelagert werden. Pumpen befürdern das Bier auf die im 
Kellergebäude befindlichen Kühlschiffe. 

Im Souterrain D, befindet sich ein Wasch- und Baderaum für 
die Angestellten; ebenso liegt hier und im Keller E, die Hauptransmis- 
sion, welche von der Dampfmaschine durch Quadratseile angetrieben 
wird. Das Souterrain G, der Werkstätte enthält, wie schon ange- 
deutet, die Akkumulatorenbatterie, welche nach Stillsetzen der Dy- 
namomaschinen den Strom für das elektrische Licht und zum Betriebe 
der Elektromotoren abzugeben hat. Die Beleuchtung erfolgt im Ma- 
schinen- und Sudhause sowie im Hofe durch Bogenlampen, in allen 
übrigen Räumen durch elektrische Glühlampen. 

Auf den beiden Malzböden I, K sind die zur Vorbereitung 
des Malzes zum Einmischen erforderlichen Quetschen u. в. w. aufge- 
stellt. Auch ist hinter dem Treppenhause von ihnen ein Raum ab- 
getrennt, in dem ein 300 hl fassendes Wasserbassin untergebracht 
werden konnte. Das eine der beiden Reservoire M, N wird für kaltes, 
das andere für warmes Wasser benutzt. 

Der Brauprozefs wird in der Weise durchgeführt, dafs man 
das erforderliche Malz einer zur Anlage gehörigen Mälzerei entnimmt 
und mittels Fahrstuhles auf einen 
der Malzböden I, K hebt. Der 
Fahrstuhl befindet sich im Trep- 
penhause und hat elektrischen An- 
trieb. Bevor das Malz weiter ver- 
wendet wird, unterwirft man es 
auf einer Malzputzmaschine einer 
Reinigung. Dann kommt es auf 
die Schrotstühle, um dort zer- 
kleinert zu werden; aus den 
Schrotstühlen fällt esin die Maisch- 
pfanne u. s. w. Die fertige Würze 
geht auf die Kühlschiffe, deren 
Disposition in der endgültigen An- 
ordnung aus Fig. 2 der Tafel zu 
ersehen ist. 

Der Kühlschiffraum G 
hat 20,9 m Breite und 25,6 m 
Tiefe, also rd. 538 qm Grund- 
fläche. Von den Kühlschiffen ge- 
langt die Würze auf Nachkühl- 
apparate und geht dann in dio 
Gärbottiche. Neben den Gär- 
kellern befindet sich die Hefen- 
kammer mit selbständiger Küh- 
lung, und daran schlielsen sich 
die Lagerkeller, in denen in 
sechs Abteilungen 20000 Ы Bier 
eingelagert werden können. Ein 
Fahrstuhl führt aus den unteren 
Lagerkellern in die Gärkeller. In 
der oberen Kellerabteilung befin- 
den sich die grofsen 60 hl-Lager- 
fässer in drei Reihen übereinander. 

Aus dem Vorkeller des Lager- 
kellers gelangt man an die Ge- 
fäfswäscherei und Binderei. 
Das zurückkommende leere Fafs 
wird von einer Rampe in einen 
Sammelraum geführt und dort erfolgt, die Sortierung. Alle reparatur- 
bedürftigen Gefäfse gehen in die Binderei, die anderen in die Fals- 
wäsche. Hier reinigt sie eine Falswaschmaschine mittels Dampf und 
heifsen Wassers. Dann folgt das Ausspülen mit kaltem Wasser unter 
hohem Druck. Die reinen und gründlich ausgetrockneten Fässer 
kommen auf die Pichmaschine und werden nach dem Pichen mit kalter 
Luft nochmals ausgeblasen. Nach dem Ausblasen rollt man sie auf 
Fafslager, wo sie völlig erkalten. Ein Transporteur führt die abge- 
kühlten und reinen Fässer sodann in den Abfüllraum. Derselbe 
hat 300 qm Grundfläche und wird künstlich gekühlt; in ihm werden 
die Fässer durch eine Abfüllmaschine gefüllt, worauf sie in den Aus- 
stofsraum kommen, um dort versandfertig gemacht zu werden. 

Es sei schliefslich noch darauf hingewiesen, dafs die Brauerei 
auch Bier auf Flaschen abzieht und versendet. Die zu diesem 
Zwecke angelegte Abfüllerei enthält aufser den erforderlichen 
Flaschenspiilmaschinen auch Flaschenfüllapparate п. в. w. 


Gärkontroller 


System von Rougemont 
ausgeführt von Franz Hugershoff in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 167--169.) 
Nachdruck verboten. 
Auf dem letzten Kongrefs der Spiritus-Interessenten gelegentlich 
der Internationalen Ausstellung für Spiritusverwertung und Gärungs- 
industrie Wien 1904 ist auch die Frage der Einhaltung einer gleich- 
mafsigen Temperatur während des Maische-Prozesses des öfteren be- 
rührt worden. In der Tat hängt der Erfolg einer möglichst hohen 


Alkoholausbeute von der beständigen Überwachung des in der Haupt- : 


gärung befindlichen Bottichs resp. davon ab, dafs die Temperatur 


der Maische stets auf der gewünschten oder bestimmten Temperatur- 
höhe erhalten wird. 

Da nun aber in der Regel der Bottich die gröfste Aufmerksamkeit 
gerade dann beansprucht, wenn sich der Brennereileiter mit allen 
übrigen Operationen des Betriebes als Dämpfen, Maischen, Hefen- 
maischen und der Beaufsichtigung des Brennapparates zu beschäftigen 
hat, so wird es wohl erklärlich, dafs die Kontrolle der Temperaturen 
im Gärbottich nicht immer mit der nötigen Sorgfalt gehandhabt wird. 

Während nun grofse gewerbliche Brennereien es bei der Ausdehnung 
ihres Betriebes lohnend finden, nicht nur bei Tag, sondern auch bei 
Nacht einen besonderen Arbeiter ständig im Gärraum zu stationieren, 
dem es in erster Linie obliegt, die Temperaturen der gärenden Maischen 
zu regulieren, pflegt man in. kleineren landwirtschaftlichen Brenne- 
reien als Behelf entweder die Maischen so kalt anzustellen, dafs bis 
zum nächsten Morgen eine Kühlung der Maischen nicht zu erfolgen 
braucht, oder man läfst bei etwas wärmerer Anstelltemperatur über 
Nacht einen schwachen Wasserstrahl durch den Kühler tliefsen; frei- 
lich kann man den letzteren nicht immer so exakt einstellen, dafs am 
nächsten Morgen die Temperatur der Maische nach Wunsch ist. 

Die letztere Methode bietet also keine vollkommene Sicherheit für 
die Erzielung der beabsichtigten Wirkung, und die Methode der kalten 
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Fig. 167. Gärkontroller System von Rougemont. 


| Anstellung nach Hesse, bei welcher die Haupterwarmung der Maischen 
in die Tagesstunden fällt, kann wohl als ein Aushilfsmittel betrachtet 
werden, um das Kühlen während der Nacht zu vermeiden, hat aber 
den Nachteil, dafs die Gärung zu langsam und träge einsetzt. Diesem 
Übelstande sucht nun der nach dem System von Rougemont von 
der Firma Franz Hugershoff in Leipzig konstruierte und ge- 
baute Gärkontroller „Vorwärts“ (Fig. 167), welcher selbsttätig 
die Einhaltung bestimmter Temperaturen ermöglicht, zu begegnen. 

Dieser, durch D. R.-P. Nr. 148 759 geschützte Gärkontroller setzt 
sich zusammen aus einem sehr empfindlichen Thermometer (Fig. 168) 
und einem von diesem Thermometer durch einen Elektromagnet be- 
tätigten Ventil (Fig. 169), welches in die zu der Kühlschlange des 
Gärbottichs führende Wasserleitung eingeschaltet wird. 

Das Thermometer, welches durch eine Prefsschraube im Bottich 
festgehalten werden kann, arbeitet durch Ausdehnung von Luft oder 
Atherdämpfen in den Wellblechkapseln G (Fig. 168), welche durch 
einen Hebelmechanismus auf den Zeiger O einwirken, der an dem Grad- 
bogen 5 die jeweilige Temperatur anzeigt. 

Auf der Thermometerskala, die nach Reaumure oder Celsius ein- 
geteilt werden kann, befindet sich ein verstellbares Quecksilber- 
gefafs P, in welches bei steigender Temperatur der Kontaktstift R 
eintaucht. Da nun P und R in den Stromkreis der mitgelieferten 
Batterie eingeschaltet sind, wird durch den Stromschlufs der Elektro- 
| magnet h betätigt und zieht das Ventil b an. Infolgedessen läuft nur 
so viel Kühlwasser durch das Ventil, als nötig ist, um die Temperatur 
ı konstant zu halten, da bei Abkühlung der Maische das Thermometer 
fällt, den Kontakt und demzufolge den Elektromagnet auslöst und 
das Ventil schliefst. Dieses Spiel wiederholt sich automatisch und 
| sicher bei jeder Schwankung der Temperatur. 

Der Apparat ist so empfindlich, dafs er in einer Stunde bei den 
| geringsten Temperaturschwankungen mehrmals Kühlwasser durchfliefsen 
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läfst; anderseits braucht er aber keinen Tropfen Kühlwasser mehr, als | 


eben nur zur Kühlung auf die bestimmte Temperatur nötig ist. 

Infolge der eigenartigen Anordnung ist eine Reibung bei der 
Durchführung der Ventilspindel durch den Deckel des Ventilgehäuses 
zwar nicht vorhanden, aber zum Lüften des unter Druck stehenden 
Ventils würde doch eine ziemlich beträchtliche Kraft und daher ein 
ziemlich starker elektrischer Strom nötig sein. Um dieses zu ver- 
meiden, kann der auf dem Ventilkörper lastende Druck durch ein 
Gegengewicht derartig ausbalanciert werden, dafs nur ein geringer 
Stromverbrauch zur Betätigung des Ventils erforderlich wird. 

Ist der Druck aber ein stark schwankender oder auch ein sehr 
hoher, d. h. beträgt er mehr als 4-5 m Wassersäule, so empfiehlt es 
sich, zur Aufhebung der Druckschwankungen bezw. zur Verminderung 
des in der Leitung herrschenden starken Druckes das Ventil nicht 
direkt mit dem Hauptwasserreservoir in Verbindung zu setzen, sondern 
in die Wasserleitung ein oben offenes Zwischengefäls einzuschalten, in 
welchem der Wasserstand durch ein Schwimmventil gleichbleibend 
gehalten wird. In dieses Gefafs wird dann das Ventil direkt hinein- 
gebaut; auch können bei mehrfachem Betriebe mehrere Ventile in dem- 
selben Gefäfse Platz finden. 

Hinsichtlich der Rentabilität darf wohl behauptet werden, dafs 
der vorbeschriebene Apparat auf die Erzielung eines Mehrertrags, 
welcher, wie eingangs hervorgehoben, sowohl von einer exakteren Gärungs- 
fübrung als von der sorgfältigen 
Innehaltung einer zweckent- 
sprechenden konstanten Tempe- 
ratur abhängt, nur von einer 
günstigen Wirkung sein kann. 
Berücksichtigt man z. B., dafs 
bei einem täglichen Maischraum 


Fig. 168. Fig. 169. 


Fig. 168 и. 169. Z. A.: Gärkontruller Systemi von Rougemont. 


von 30001 und einer Mehrausbeute von nur 0,1%, in einer Kampagne 
ungefähr 3 >< 200 = 600 1 Alkohol mehr gewonnen werden würden, во 
ist anzunehmen, dafs sich der Apparat in den meisten Fällen nieht nur 
schon in einer Kampagne bezahlt macht, sondern darüber hinaus auch 
noch einen Gewinn bringt. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Konservenindustrie, 
Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Wird durch die Siebvorrichtungen auch der gröfste Teil der in 
der Stärkemilch enthaltenen Fasern abgeschieden, so ist es doch nicht 
möglich, dieselben bis auf den letzten Rest zu entfernen. Es finden 
sich noch sehr fein zerrissene Fasern in nicht unerheblicher Menge 
vor, die durch die Maschen der Siebe mit hindurchgehen ; diese Fasern 
dadurch zurückzubalten, dafs man die Bespannung der Siebe sehr fein 
wählt, ist praktisch kaum durchführbar, denn da die Leistung der 
Siebe sich mit zunehmender Feinheit der Bespannung vermindert, so 
mülste man die Anzahl oder Grölse der Siebe ganz unverhältnismälsig 
vermehren, um die grofsen Massen des Extraktionswassers zu be- 
wältigen. Man begnügt sich deshalb meist damit, die gröberen Fasern 
abzuscheiden, und verbindet die Entfernung der feinen Fasern mit 
einer anderen Operation, bei welcher die Abscheidung gewissermalsen 
selbsttätig nebenherläuft. 

Es wurde bereits früher erwähnt, dals es sich bei der Raffination 


der Stärke nicht allein um die Abscheidung der Fasern, sondern vor 
allem auch um die Entfernung des Fruchtwassers handelt. Diese er- 
folgt am einfachsten dadurch, dals man die Stärke absetzen läfst, das 
überstehende Fruchtwasser abzieht, mit frischem Wasser aufrührt und 
diese Operation so oft wiederholt, bis die letzten Fruchtwasserreste 
aus der Stärke verschwunden sind. Theoretisch ist es freilich nicht 
möglich, auf diese Weise das Fruchtwasser vollständig aus der Stärke 
zu entfernen, da die Anzahl der Waschungen aus praktischen Gründen 
nur eine beschränkte sein kann; doch genügt für die weitaus meisten 
Fälle die übliche Reinigung vollkommen. 

In welcher Weise die Entfernung des Fruchtwassers vor sich 
geht, läfst sich sehr leicht zahlenmäfsig verfolgen. Nehmen wir an, 
dafs eine Rohstärkelösung, also die von den Extraktionsapparaten 
kommende, von den groben Fasern befreite Rohstärkemilch in einem 
Bassin zum Absetzen gebracht wird, so enthält die abgesetzte Stärke 
in den Zwischenräumen das Fruchtwasser in genau derselben Be- 
schaffenheit, wie sie das überstehende Wasser zeigt. Verdünnt man 
nun die Stärke, nachdem das überstehende Wasser abgezogen wurde, 
mit dem zehnfachen Gewichte reinen Wassers (auf die in der Stärke 
enthaltene Wassermenge bezogen), so erhält man demgemäls eine 
Lösung, welche nur ein Zehntel der ursprünglich in der Stärke be- 
findlichen Fruchtwassermenge enthält. Läfst man darauf wiederum 
absetzen und wiederholt die Auflösung der Stärke, so befindet sich 
nunmehr das Fruchtwasser nur in hundertfacher Verdünnung in der- 
selben. Man kann also systematisch durch Konzentration (Absetzen- 
lassen) und nachheriger Verdünnung der Stärke das Fruchtwasser bis 
zur praktisch erreichbaren Grenze aus der Stärke entfernen. 

Während des Absetzens der Stärke findet nun selbsttätig eine 
Trennung derselben von beigemischten feinen Fasern statt. Da das 
spez. Gewicht der unverletzten Stärkekörnchen normaler Beschaffen- 
heit gröfser ist, als dasjenige der feinen Fasern, so bleiben die 
letzteren länger in der Flüssigkeit schweben als die Stärke; diese 
setzt sich zuerst zu Boden und bildet eine ziemlich scharf 
abgegrenzte Schicht, auf der sich die Fasern, mit verletzten 
and nicht genügend ausgebildeten Stärkekörnchen vermischt, ab- 
agern. 

Diese Faserschicht läfst sich nun mit Leichtigkeit von der 
Stärkeschicht entfernen, was durch Abschaben, Abkehren und 
Abspritzen erreicht wird. Es lafst sich dabei nicht vermeiden, 
dafs ein Teil der oberen Stärkeschicht mit entfernt wird, da 
schwerere Fasern sich beim Absetzen mit der Stärke vermischen 
und die Entfernung der Fasern doch eine vollständige sein muls. 
Um nun die mit den Fasern vermischte gute Stärke sofort wie- 
der zu gewinnen, unterwirft man das Gemisch der sogen. kon- 
tinuierlichen Schlammverarbeitung, von welcher später noch 
ausführlich die Rede sein wird. 

Hat man das erste Abschlämmen gut ausgeführt, so ist es 
meist nicht notwendig, dasselbe nochmals zu wiederholen, da der 
kleine Rest an feinen Fasern, der noch in der Starke verbleibt, 
später mit Sicherheit von der Zentrifuge ausgeschieden wird. 

Wenngleich im Prinzip die Abscheidung der Starke aus der 
Rohstarkemilch und die weitere Reinigung derselben durch 
wiederholtes Absetzenlassen und Aufrühren mit frischem Wasser 
übereinstimmen, so pflegt man doch nicht mit Unrecht diese 
beiden Fabrikationsstadien direkt zu unterscheiden. Prinzipiell 
kann man in demselben Waschbottich oder Laveure, in dem 
man das Waschen der Stärke vornimmt, auch die Abschei- 
dung der Stärke aus dem Extraktionswasser — Fruchtwasser, 
Rohstärkemilch — vornehmen, und wäre diese Methode zwei- 
fellos sehr bequem; sie scheitert aber daran, dafs die Roh- 
stärkemilch einen ganz bedeutenden Raum einnimmt, und infolge- 
dessen Waschbottiche in grofser Anzahl und von aufserordent- 
lichen Dimensionen vorhanden sein mülsten, um die gesamte Roh- 
stärkemilch zu fassen. Eine solche Einrichtung würde aber die An- 
lagekosten beträchtlich erhöben und dementsprechend die Verzinsung 
herabdrücken. Man benutzt deshalb zur ersten Abscheidung der 
Stärke aus dem Fruchtwasser stets besondere Einrichtungen, als deren 
älteste und verbreitetste die Absetzbassins zu nennen sind. Die Ab- 
setzbassins sind verhältnismäfsig flache Behälter mit grofser Grund- 
fläche, welche mit der Rohstärkemilch gefüllt werden, worauf man 
diese der Rube überläfst. Da die Füllung meist mehrere Stunden 
dauert und sich infolgedessen ein Teil der zu Anfang eingebrachten 
Stärke bereits zu Boden gesetzt hat, wenn der Zuflufs abgestellt wird, 
so ist auch in den Absatzbassins eine scharfe Trennung der Fasern 
von der Stärke nicht möglich. Sie wird deshalb, nachdem das über- 
stehende Wasser abgezogen ist, mittels Schaufeln ausgestochen und in 
die Laveure entweder direkt übergeworfen oder durch Vermittelung 
von Transportschnecke, Auflösebassin und Pumpe in dieselben be- 
fördert. 

Obwohl diese Art der Gewinnung der Rohstärke unzweifelhaft 
den Vorteil bietet, dafs die geringsten Stärkeverluste entstehen, so 
sind doch auch die damit verbundenen Nachteile ziemlich schwer- 
wiegend. Auf der einen Seite ist es die grolse Flächenbeanspruchung 
der Bassins, deren Höhe aus praktischen Gründen beschränkt ist, auf 
der andern Seite die lange Berührungsdauer der Stärke mit dem Frucht- 
wasser, welche Veranlassung gaben, einen Ersatz für die Bassins zu 
suchen. Das Fruchtwasser, welches die Eiweilsstoffe der Kartoffeln 
gelöst enthält, zersetzt sich an der Luft bei längerem Stehen derart, 
dafs sich die Kiweifsstoffe als feine, graue Flöckchen ausscheiden, die 
sich leicht mit der Stärke vermischen und ihr eine graue Fürbung 
verleihen. Zugleich werden die gelösten Farbstoffe unter bedeutender 
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Nachdunkelung oxydiert und beeinflussen gleichfalls die Farbe der 
Stärke in nachteiliger Weise. 

Einen bedeutenden Fortschritt bezeichnet deshalb die Anwendung 
der sog. Absetzrinnen oder Fluten, die sich dem Prinzip des kon- 
tinuierlichen Betriebes nähern und die beiden hauptsächlichsten Übel- 
stände der Absetzbassius, bedeutende Raumbeanspruchung und längere 
Berührung der Stärke mit zersetztem Fruchtwasser vermeiden. Die 
Wirkung der Absetzrinnen basiert auf der Eigenschaft der Stärke, 
sich aus einem mäfsig bewegten, flachen Flüssigkeitsstrom abzuscheiden, 
während die Verunreinigungen, leichte Fasern und besonders Eiweils- 
flocken, in der Flüssigkeit schwebend bleiben und mit ihr abgeführt 
werden. Zugleich bleiben aber im Fruchtwasser auch leichte Stärke- 
körnchen suspendiert, die mit in die Aufsenbassins gehen und dem- 
gemäls erst am Schluls der Kampagne gewonnen werden können. 

Die Absetzrinnen bilden lange, schwach geneigte Ebenen; aus dem 
darüber hinfliefsenden Fliissigkeitsstrom scheidet sich die schwerste 
Stärke zuerst ab, während die leichtere mehr nach dem Ende der 
Rinne hin geführt wird. Die abgesetzte Stärkeschicht hat, in der 
Längsrichtung durchschnitten gedacht, ungefähr die Form eines 
Keiles. Je kürzer die Absetzrinnen sind, um so mehr Stärke wird 
mit dem Fruchtwasser abfliefsen, aus welchem Grunde man unter eine 
gewisse minimale Länge nicht, heruntergehen soll. Als zweckmälsig hat 
sıch erwiesen, die Rinnen nicht unter 30 m lang zu machen, und man 
kann, wenn Raum genug vorhanden ist, auch bis 40 m gehen. Eine 
noch gröfsere Länge zu geben, ist nicht zweckmäfsig, weil die auf 
dem letzten Ende abgesetzte Stärke ohnehin nicht zur Prima genom- 
men werden kann. 

Wie bereits erwähnt, läuft die Rohstärkemilch kontinuierlich über 
die Absetzrinnen, so dafs die bereits abgesetzte Stärke stets mit 
frischem, unzersetztem Fruchtwasser in Berührung kommt. Da- 
durch wird vermieden, dafs sich Eiweifsfloeken aus dem Frucht- 
wasser ausscheiden und auf den Stärkekörnchen festsetzen können. 
Die Absetzrinne bietet aulserdem die Möglichkeit, die Stärke zu 
sortieren, da sie sich nach Mafsgabe ihres spezifischen Gewichtes 
bezw. der Когпртбізе ablagert. Man pflegt deshalb die auf dem 
oberen Teil der Rinne abgesetzte Stärke gesondert auf feinste Marke 
„Superior“ zu verarbeiten, während der Rest zur Herstellung gewöhn- 
licher Primastärke dient. Eine solche Trennung hat aber nur für 
gröfsere Fabriken, die verschiedene Marken Primastärken herstellen 
müssen, einen Zweck; für kleinere Anlagen empfiehlt es sich, sämt- 
liche auf der Rinne abgesctzte Stärke zu vereinigen und auf eine Sorte 
Prima zu verarbeiten. 

Die Absetzrinnen werden für grofse Leistung am besten aus Ze- 
ment hergestellt, während sich für kleinere die Ausführung aus Holz 
empfiehlt. Auf ihre Anfertigung mufs besondere Sorgfalt verwendet 
werden, da die gute Leistung und die Haltbarkeit der Rinne selbst 
in hohem Mafse davon abhängig ist. 

Die Vorteile, welche die Absetzrinnen bieten, gaben Veranlassung, 
das Prinzip derselben auf das reine Absetzsystem anzuwenden. Es 
entstand dadurch das Untertauch - Absetzsystem, das darin besteht, 
dafs man die Absetzbassins nicht nacheinander füllt und die Stärke 
an beliebiger Stelle einlaufen läfst, sondern den Eintritt der Rohstärke- 
milch an eine bestimmte Stelle verlegt und das Fruchtwasser am ent- 
gegengesetzten Ende des Bassins kontinuierlich überfliefsen lälst. Da- 
bei leitet man, um den Stärkekörnchen Gelegenheit zu geben, sich 
schnell absetzen zu können, die Stärkemilch durch eine eingesetzte 
Wand nach unten, so dafs sie am Boden des Bassins in dieses ein- 
tritt. Die Stärke braucht sich demnach nicht durch die ganze Höhe 
der Flüssigkeitsschicht zu senken, um sich abzusetzen, во dafs die Aus- 
scheidung derselben aus dem Fruchtwasser beschleunigt wird. Ge- 
wöbnlich ist jedoch das aus dem ersten Bassin austretende Frucht- 
wasser noch nicht stärkefrei, so dafs es noch ein, ev. mehrere Bassins 
passieren mufs. Es wird somit bei Anwendung des Untertauch-Ab- 
setzsystems nicht viel an Raum gegenüber den gewöhnlichen Absetz- 
bassins gespart; jedoch wird erreicht, dafs die Hauptstärkemasse stets 
mit frischem, unzersetztem Fruchtwasser in Berührung kommt. 

Ein Ubelstand ist indes allen bisher genannten Systemen gemein- 
sam, nämlich der, dafs die gesamte, täglich gewonnene Stärke- 
menge, gleichvicl ob man Absetzrinnen oder Absetzbassins an- 
wendet, von Hand ausgestochen werden шш, was nicht nur viele 
Arbeitskräfte erfordert, sondern auch die betreffenden Bassins oder 
Absetzrinnen für die Dauer des Ausstechens der Benutzung entzieht. 
Es ist deshalb obne weiteres klar, dafs ein System, welches kontinuier- 
liche Arbeit gestattet, die Handarbeit ausschliefst und wenig Platz be- 
ansprucht, ganz bedeutende Vorteile bieten mufs. Sie werden verwirk- 
icht durch Uhlands neues Reformsystem, das sich bereits in 
vielen Fabriken bestens bewährt hat; bei Benutzung desselben erfolgt 
die Trennung der Stärke vom Fruchtwasser kontinuierlich, wobei die 
Stärke іп dickflüssiger Form abgeschieden, also ohne Handarbeit durch 
Pumpen befördert werden kann. Dabei erfolgt die Abscheidung so 
schnell, dafs die Stärke in kurzer Zeit mit frischem Wasser verdünnt 
werden, also der schädlichen Einwirkung des Fruchtwassers entzogen 
werden kann. Die kontinuierliche Arbeit bedingt aufserdem geringe 
Raumbeanspruchung und demzufolge grölsere quantitative Leistung in 
bezug auf die durch die verschiedenen Systeme beanspruchten Raum- 
einheiten. Uber das Prinzip des Reformsystems und die zur Aus- 
übung desselben dienenden Apparate soll in einem besonderen Ab- 
schnitt berichtet werden. 

(Dieser Artikel wird im neuen Jahrgang fortgesetzt werden.) 


Die mechanischen Behelfe bei der Saftreinigung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 170-:-180.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Nach Swoboda werden die Rahmen beiderseits mit Draht über- 
flochten. Der obere freie Rand des Filtersackes wird wulstartig um 
eine biegsame oder elastische Einlage von Kautschuk oder Hanf fest- 
genäht und die damit überzogenen Rahmen durch in dem Deokel des 
Filterkastens angebrachte Längsschlitze derart eingesetzt, dafs die 
wulstartigen Ränder der Filtersäcke auf der Deckplatte aufliegen; die- 
selben werden sodann mittels eines Kopfteiles angeprefst, das zugleich 
das Ablaufrohr für das Filtrat bildet. 

Ferner stellte Swoboda die Rahmen 
aus gebogenen Gasrobren her (Fig. 170), 
wobei der untere Schenkel gleichzeitig das 7 
Ablaufrohr für das Filtrat bildet und hierzu 
seiner ganzen Länge nach mit Durchboh- 
rungen versehen ist. Um die Enden der 5 
beiden langen Schenkel ist ein Winkeleisen- 
kranz gelegt und die schmale Öffnung a 
desselben durch Einlöten eines Blechstrei- 
fens dicht abgeschlossen. Über diese Rah- 
men werden die Filtersäcke gezogen, an dem Kranze festgebunden, 
dann die Rahmen in die Längsschlitze der Stirnplatte des Apparates 
eingesetzt, wobei sie auf dem Träger b ruhen. Die Dichtung ge- 
schieht durch Anpressen der Ränder der Filtersäcke durch die 
Winkeleisenkranze an die Stirnwand mittels zweier Querschienen c. 
Diese beiderseits mit Drahtgeflecht versehenen Rahmen werden neben- 
einander in den Filterkasten eingesetzt und mittels eines Supportes, 
der durch zwei Schrauben mit Handrädchen eingestellt werden kann, 
aneinandergeprefst, wobei die Dichtung durch die Filtertiicher bewirkt 
wird. Zur Einstellung der Filtereinlagen in vertikaler Richtung dient 
eine Traverse mit Prefsschraube, durch welche sie nach unten gedrückt 
werden. Um die zu filtrierende Flüssigkeit anwärmen zu können, ist 
der Boden des Filterkastens in Form eines Wellblechheizkörpers aus- 
geführt oder in den Filterkasten ein Heizkörper aus Wellblech ein- 
geschoben. 

Sindelar ordnet zwischen zwei Eisenplatten eine ungerade An- 
zahl von Holzrahmen an. Der trübe Saft tritt durch einen unten in 
die Rahmen gebohrten Kanal in die ungeradzahligen Rahmen ein; der 
Ablauf des filtrierten Saftes erfolgt aus den geradzahligen Rahmen, 
welche ganz mit Baumwollgewebe umnäht sind, durch einen in gleicher 
Weise oben angebrachten Kanal. Da der Saft zu beiden Seiten des 
Gewebes sich unter gleichem Druck befindet, werden die Verunreini- 
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Nach einer anderen Einrichtung des letztgenannten 
Konstrukteurs stehen Rahmen in Verwendung, deren 
Kopfstiicke (Fig. 171) einen hermetisch schliefsenden 
Kanal a bilden, der einerseits durch eine Schlufsplatte, 
anderseits durch den Abflufsstutzen begrenzt wird; durch 
die Schraube b werden sie gegen letzteren avgeprefst. Die Rahmen 
hängen an den Nasen с und haben dadurch, dafs sie oben breiter sind, 
eine keilförmige Gestalt, so dafs, wenn sie mit Filtertuch bespannt 
sind, die beiden Filterflächen nach unten gegeneinander geneigt sind 
Hierdurch sinken die gröberen Verunreinigungen zu Boden und können’ 
abgelassen werden. Die Rahmen sind mit Draht umzogen, so dafs 
die Filterstoffe am Anlehnen verhindert sind. Oberhalb der Saftein- 
lafsöffnung kann noch ein Vorfiltersieb angebracht sein. Für Satura- 
tionssaft sind die Filter offen, für Rohsaft und der Verwendung zwischeu 
den Verdampfapparaten luftdicht geschlossen; es ist dann am Ein- 
und Auslauf je ein Manometer angeordnet, deren Druckdifferenz an- 
zeigt, ob eine Reinigung nötig ist. Die Rahmen können auch dreieckig 
sein, in welchem Falle ein geeigneter Raum zur Anbringung von 
Heizschlangen verbleibt. 

Bei einer weiteren Gestaltung der 9 “сәй Dreis 
keilförmigen Einlagen besteht deren Х 
oberer Teil aus einer Platte а (Fig. 172) 
mit je zwei wagrechten Schlitzen b, 
welche durch senkrechte Kanäle о mit dem Innern der Einlagen 
kommunizieren, und drei Querlöchern d; die Zapfen e dienen zum 
Aufhängen. Die Einlagen werden mit dem Filtertuche überzogen, aus 
diesem die den Schlitzen b und. Löchern d entsprechenden Öffnungen 
ausgeschnitten und sodann dieselben mit Hilfe dreier durch die Locher 
d gesteckter Schraubenbolzen zusammengezogen, wobei die Schlitze b 
zusammen die zwei wagrechten Auslaufkanäle bilden. Bei kleineren 
Filtern erfolgt das Zusammenhalten einfach mittels einer auf eine 
Platte wirkenden Druckschraube. Die Reinigung geschieht dorch Ein- 
leiten von Wasser in die Einlagen. 

Das Filter von Fischer besteht aus einem zylindrischen Filter- 
gehäuse, welches unten mit einem sackähnlichen Ansatz versehen ist. 
Zwischen den einzelnen Siebrahmen, durch welche hindurch die Filtration 
stattfindet, bewegen sich zur Reinhaltung der Filtrierfläche 
Bürstenscheiben. Die Verunreinigungen lagern sich in dem | 

Fig. 173. 
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Ansatz ab und werden durch eine Schnecke in einen ап- 
schliefsenden Schlammsammler gebracht. 

Bei dem Nutschfilter von Fuckuer fliefst der filtrierte 
Saft durch ein Sammelrohr a аһ (Fig. 173); an dieses sind 
Trichter angegossen, in welche die Filterrahmen mittels eines 
Konus cingesetzt werden. Bei verschmutzten Filtertüchern erfolgt der 
Abflufs des Filtrates schneller als die Filtration, wodurch ein Auftrieb 
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der Filterrahmen hervorgerufen wird, so dafs diese sich aus dem ko- 
nischen Gehäuse abheben und unfiltrierter Saft zwischen Konus und 
Trichter direkt in das Sammelrohr abfliefet. Rasmus befestigt daher 
in zwei eingefrästen Schlitzen des Trichters zwei Schleppfedern b, deren 
obere Enden über den Rand des Konus hinübergreifen und so das Ab- 
heben verhindern. 

Zdekauer stellt die Rahmen aus gezogenen schmiedeeisernen 
Rohren her (Fig. 174) und teilt sie durch wagrechte Eisenstäbe in eine 
Anzahl Zellen; der oberste, stärkere Stab trägt 
das Filtertuch. Die Abdichtung der Längsseiten- 
flächen sowie der Bodenflächen der Rahmen er- 
folgt durch die Filtertücher selbst, die des oberen 
bogenförmigen Teiles durch einen Überzug von 
Kautschukleinwand. Die Rabmen sowie die be- 
wegliche Kopfplatte sind mittels der Ansätze a 
auf einem Schienengeleis e eingesattelt. Der Saft 
tritt in den Hohlraum b ein, dann durch die 
Filtertücher in das Innere der Rahmen und ge- 
langt aus den einzelnen Zellen durch ausgesparte 
Durchlässe in die hohlen Seitenrahmen und aus 
diesen durch die Ausflufsröhren о in die beiden gemeinschaftlichen 
Sammelrinnen. 

Bei der Konstruktion von Ehrenstein befindet sich, damit die 
Abdichtung des Filterstoffes nicht an jeder einzelnen Kammer ge- 
sondert vorgenommen zu werden braucht, in der Mitte des Filtergefälses 
in der Verlängerung des unteren Ausgangstutzens ein siebförmig durch- 
brochenes Rohr. Über dieses werden die mit den ringsum geschlossenen 
Filtersäcken überzogenen Filterkammern geschoben, wobei dieselben 
durch Distanzringe voneinander in gewisser Entfernung gehalten werden. 
Hierauf wird der das Siebrohr abschliefsende Deckel aufgebracht und 
durch eine im Gefälsdeckel befindliche Stellschraube angedrückt; 
die Dichtung wird dadurch bewirkt, dafs sich zwischen Platten und 
Distanzringen stets Filtertuch befindet. Nach dem Absiifsen wird das 
Siebrohr samt den Kammern herausgehoben, abgespült und wieder 
eingesetzt. 

Da sich bei den Einlagen aus Wellblech u. s. w. die Verzinnung bald 
abreibt und das rostende Eisen die Tücher verdirbt, ferner die obere 
Saftausflufsrdhre durch das Wellblech in zwei Kanäle.geteilt und schwer 
zu reinigen ist, во befestigt K ypta geglättete Stäbe aus hartem Holz 
an den Rahmen mittels Schrauben in der Weise, dafs ihr Kopf mit 
der inneren Wand der Abflufsröhre eine Ebene bildet. Die Ab- 
dichtung des Filtertuches geschieht durch eine mafsig gebogene Feder, 
welche dasselbe der ganzen Länge des Rohres nach gleichmälsig an- 
drückt. 

Bartäk und Mräzek stellen die Einlagen aus einem Stück her, 
indem man das zu diesem Zwecke hergerichtete glatte Stück Blech 
zuerst wellt und dann den oberen glatt gebliebenen Streifen zum Ab- 
flufsrohr umbiegt. Die Einlage wird mit einem Falzrand eingefalzt, 
und das Abdichten des Filtersackes geschieht durch eine halbkreis- 
förmige Rinne, welche an ihren beiden Enden durch zwei Riegel an 
das Rohr angedrückt wird. 

Bei grifserem Druck legen sich die Tücher an das Wellblech an, 
wodurch der freie Saftabfluls gehemmt wird. Valtera teilt deshalb 
die Rahmen durch Längs- und Querschienen, welche mit Durch- 
brechungen versehen sind, in einzelne Felder von 7-:-8 yom Gröfse; 
auch bei höchstem Druck kann dann kein Stocken der Filtration statt- 
finden. 

Die Abdichtung der eingehängten Filterelemente gegen die Kasten- 
wandung erfolgt in der Weise, dafs dieselben mittels Druckschrauben, 
Exzenter oder Keilnasen gegen einen zwischen dem Ablaufrohr und 
dem Auslaufrohr des Kastens eingeschalteten Gummiring gedrückt 
werden. Nach Scheibler wird nun durch einseitige, charnierartige 
Aufhängung der Rahmen auf Seite der abzudichtenden Ausflulsmündung 
durch das Eigengewicht derselben ein Drehmoment erzeugt, welches 
ап der Dichtungsstelle als Seitendruck auftritt und so die Abdichtung 
bewirkt. Ferner stellt Scheibler Einlagen aus Drahtgeflecht von 
möglichst geringem Gewichte und grofser Stabilität dadurch her, dafs 
dieselben aus schraubenförmig gewundenen, mit ihren Windungen in- 
einandergreifenden Drähten bestehen, welche verzinkt oder verzinnt 
werden, wodurch eine Verlötung der an den Verbindungsstellen der 
Spiralen sich umschlingenden Drähte herbeigeführt wird. 

Breitfeld, Danék & Co. brachten an ihrem Filter noch 
folgende Verbesserungen ап: Das Ablaufrehr ist mit zwei parallelen 
‚Lappen versehen, zwischen welche das Wellblech eingenietet wird. 
Dadurch ist der Querschnitt des Rohres freigehalten und ein unge- 
hinderter Saftausflufs und leichte Reinigung verbürgt. Zur Befestigung 
des Filtertuches dient eine oben mit Handgriffen versehene Feder, 
welche an der Auslaufseite in die Nute eines an das Rohr angelöteten 
Ringes eingelegt und an der anderen Seite, wo sie mit einem langen 
Schlitz versehen ist, mittels einer Flügelschraube angezogen wird. Es 
genügt eine Drehung der letzteren um 90°, um die Feder abnehmen 
zu können. 

Ferner ersetzen dieselben Erfinder die Wellbleche durch Schlitz- 
rohrbleche, welche aus in einer Blechtafel ausgestanzten und ausge- 
prefsten parallelen Röhren bestehen, wobei letztere aus zueinander 
parallelen und abwechselnd in entgegengesetzten Richtungen gewölbten 
Streifen gebildet werden. 

Mares benutzt im Gegensatz zur Filtration unter Druck als 
Filter ein offenes Gefäls mit freiem Abflufs ohne Druck. Die Filter- 
елпілдеп bestehen aus zwei dicht gelochten Blechen, welche mit Hilfe 
von eisernen Stäben auf drei Seiten verschlossene flache Kästen bilden. 
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Diese werden mit der offenen Seite in geschlitzte Gasrohre festge- 
macht, welche auf einer Seite durch einen Pfropf verschlossen und 
auf dem anderen Ende mit einem Knie versehen sind. Die Filtersäcke 
werden aber dem Gasrohre umgelegt und mittels einer Deckleiste mit 
Hilfe zweier Schrauben angezogen; die Deckleiste ist mit zwei Hand- 
haben versehen. Beim Einlegen kommen die erwähnten Kniee auf 
Übergangskniee zu liegen, in welche von aufsen die Abflulshälse ein- 
geschraubt sind. Die Dichtung beider Kniee erfolgt durch Kautschuk- 
einlagen, indem je zwei Einlagen mittels einer gemeinschaftlichen 
Schraube angezogen werden. Im Falle einer zweireihigen, abwechselnd 
versetzten Anordnung der Einlagen enden die Abflufshälse in das Ge- 
fäls mit einem erweiterten Halse, in welchen die Einlage eingeführt 
und mit einer Holländermutter angezogen wird. Der Saftzufluls wird 
so geregelt, dafs nur die obersten Teile der Einlagen von dem Seite 
bedeckt werden. Der Schlamm setzt sich in dem konischen Unter- 
teile des Filters ab und wird von da zeitweilig mit Hilfe einer Schraube 
ohne Ende abgelassen, indem gleichzeitig die Einlagen mit Saft ab- 
gespritzt werden. 

Ferner empfiehlt Mareš Einlagen aus Welldraht. Die Draht- 
wellen liegen in zur Filterfläche senkrechten Ebenen, und ihre Scheitel 
fallen in die beiderseitigen Filterflachen; aufserdem werden die Well- 
drähte abwechselnd versetzt in die Rahmen eingelegt. 

Das Niederdruck-Saftfilter „Claritas“ nach Matousek-Berounsky 
besteht aus einem in 5 Abteilungen geteilten Gefäfse. In der ersten 
befindet sich ein gufseisernes Standrohr mit Drosselklappe, welch 
letztere mittels Hebel durch einen Schwimmer betätigt wird und da- 
durch den Saftzuflufs reguliert, so dafs die Höhe der Flüssigkeits- 
säule über den Auslauféffoungen der Filtereinlagen stets konstant bleibt 
(100--250 mm). Aus dieser Zwischenkammer tritt der Saft in die 
vier Filterkammern, deren jede durch ein Ventil absperrbar ist, von 
unten ein. Die Böden derselben sind gegen die Ecken geneigt und 
mit Schlammabflufs-Vorrichtungen versehen. Alle Filtereinlagen einer 
Kammer werden gleichzeitig und gemeinschaftlich abgedichtet; der 
dies bewirkende Verschlufs besteht aus einer winkelförmigen Gufs- 
stahlleiste, welche für die Auflagerung der rückwärts geschlossenen 
Auslaufrohre der Filtereinlagen entsprechende Ausnehmungen erhält. 
Die offenen Enden der Auslaufrohre sind mit Bunden versehen und 
vor diese Gummiringe aufgezogen. Sie werden durch entsprechende 
Öffnungen der gegenüberliegenden Kastenwand gesteckt und nun die 
Winkelleiste durch zwei mit Handkurbel betätigte Exzenter angeprefst. 
Behufs Vermeidung des Aufeinanderliegens 
der Tücher und Erzielung gréfster Durch- 
gangs- und kleinster Berührungsfläche sind 
die Wellbleche u. s. w. durch vertikale 
Stäbe ersetzt. 

Bei dem Filter von Maranz (Fig. 
175) werden die Filtersäcke nebeneinander 
in den Filterkasten eingehängt und durch 
das Gewicht der Einlagen a gespannt. In 
eine zentrale Öffnung derselben ist ein 
Rohr eingeführt, durch welches der eine 
Schenkel des Heberrohres b ragt, während 
dessen anderer Schenkel einen Dreiweg- 
bahn о trägt. Nachdem das Filter mit 
Saft gefüllt ist, werden die Heberrohre 
durch Verbindung mit der Saftdruckleitung d mit filtriertem Safte gefüllt 
und dann durch Drehung des Dreiweghabnes um 90° der Auslauf in 
die Rinne freigegeben. 

Durch das Bestreben, den Saft in möglichst vollkommener Ruhe 
filtrieren zu lassen, entstehen in den Filtern tote, stromlose Stellen, 
an welchen keine Filtration stattfindet, so dafs sich der Schlamm da- 
selbst zersetzt und den Saft verunreinigt. Daher bringt Mareš 
mehrere Einströmungsöffnungen an, welche derart mit Schutzblechen 
versehen sind, dafs überall eine gelinde Strömung erzielt wird, ohne 
den Schlamm vom Filtertuche wegzuspülen. 

Speziell bezüglich der Dicksaftfiltration bemerkt Bäck, dals 
hierbei die Druckhöhe in dem Mafse abnimmt, wie sich der Saftbe- 
hälter entleert, und dann eine plötzliche und bedeutende Steigerung 
erfährt, wenn an Stelle des leergewordenen der nächste volle Behälter 
eingeschaltet wird; hierdurch erfolgt eine Trübung des Saftes. Er 
schaltet daher zwischen den Dicksaftreserven und den Wellblechfiltern 
ein Gebäi ein, in welchem eine Schwimmerklappe stets das gleiche 
Niveau erhält, und bringt im unteren Teile desselben, 
um den Saft auch bei stets gleicher Temperatur filtrieren 
zu können, eine kleine Heizschlange an. 

Feuillebois gibt die nachstehende Absüfsvor- 
richtung an: Die Filtereinlagen kommen mit ihrem 
Ausflufsende auf den Kanal a (Fig. 176) zu liegen, wel- 
cher durch die Bohrung b des Наһпев с mit der Safı- 
rinne in Verbindung steht. Beim Absiifsen werden die 
Hähne о um 180° gedreht, so dafs der Wasserkanal d 
durch die Bohrungen e mit dem Innern jeder Filter- 
einlage verbunden ist. 

Philippe beschreibt eine Einrichtung zum Reinigen der Filter- 
flächen, bei welcher das Wasser unter Druck und unter einem geneigten 
Winkel in Form eines ununterbrochenen flachen, messerföürmigen 
Strahles eingeleitet wird, welcher den Niederschlag in Gestalt eines 
Blattes abschält. 

Bei Filtern, welche zwischen Vakuumapparaten eingeschaltet 
sind, verhindert derselbe das Ansammeln von Gasen oder Dämpfen 
dadurch, dafs er diese durch Verbindung des oberen Filterteiles 
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mit demjenigen Vakuum ableitet, in welchem der geringere Druck 
herrscht. 

Marek empfiehlt Sandfilter zur Vorfiltration, wodurch die Well- 
blechfilter entlastet und an Tüchern gespart wird. 

Wagner wendet fein zerteilten oder gemahlenen Kork an, 
welcher den Vorteil bietet, die Flüssigkeit nicht aufzusaugen. Der- 
selbe wird zwischen zwei Sieben eingeschlossen und zur Auftriebs- 
filtration benützt. Ferner werden empfohlen Holzwolle, Holzmehl, 
Kieselgubr, Zellulose u. в. w. 

Ein Filter zur Verwendung derartiger Materialien ist das Etagen- 
filter von Napravil. Dasselbe besteht aus einer Reserve mit bom- 
biertem Boden, der zur Ablagerung des weniger feinen Schlammes 
sowie zur Aufnahme einer Heizschlange dient. Dieser Sedimentations- 
raum ist durch ein Sieb begrenzt; auf dasselbe kommt der geeignete 
Filterstoff, darüber ein feineres Sieb, und über dieses noch drei mit 
Filterstoff überspannte Holzrahmen, welche 
mit eisernen Schrauben abgedichtet werden. 
Das Ganze wird mit einem leicht abnehmbaren 
Deckel verschlossen. 

Der Filtrierapparat von Bouvier wird 
durch ein Gefäls gebildet, in dessen Innen- 
raum eine Anzahl von Filterelementen ange- 
ordnet ist, indem sich auf den Sieben a (Fig. 177) 
die Filtermasse befindet und diese mit Blech- 
behältern b zugedeckt ist. Letztere dienen zum Absetzen der Nieder- 
schläge, während die teilweise geklärte Flüssigkeit durch die Off- 
nungen с dem nächsten Filterelement zu- 
fliefst. Eine durch den Gefäfsdeckel gehende 
Spindel prefst die ein- 
zelnen Filterelemente 
zusammen. 

Nach einer anderen 
Anordnung (Fig. 178) 
befindet sich die Filter- 
masse zwischen je zwei 
vertikalen Sieben, und 
die dazwischen liegen- 
den Zellen sind durch 

5 eine Scheidewand іп 
zwei Teile geteilt; an jeder derselben ist 
unten ein Auslaufstutzen angebracht, durch 
welchen der auf dem schiefen Boden sich 
ansammelnde Niederschlag abgelassen wird. 

Am Schlusse der Zellen ist 
noch eine Scheidewand aus ganz 
` feinem Haarsieb eingeschaltet. 
Bei dem Sandfilter von 
Abraham (Fig. 179) sind in 
einem viereckigen Gefälse 
zweierlei Rahmen abwechselnd 
H eingesetzt. Die eine Gattung 
derselben ist mit Kupfersieben 
bedeckt, die anderen bestehen 
aus dachförmig übereinander 
gelagerten Metallplatten. Der eingeschüt- 
tete Sand lagert sich in den Räumen zwi- 
schen den Siebrahmen und den Dachrahmen 
auf die Weise, dafs in den letzteren ein 
leerer Raum verbleibt, der von beiden Seiten von geneigten Sandflächen 
begrenzt ist. Die Flüssigkeit tritt unter alle untersten Dachelemente 
ein, füllt die freien Räume der Dachrahmen bis oben, -dringt nach 
rechts und links durch die Sandwände in die Siebkammern und von 
dort als Filtrat nach aufsen. 

Bei einer anderen Ausführungsform (Fig. 180) ist in einem eisernen 
Zylinder mit konischem Boden ein System konischer Ringe eingesetzt. 
In der Mitte befindet sich ein Siebzylinder, um 
welchen herum sich der Sand lagert; der Saft- 
zutritt erfolgt an dem freien Umfange. 

Das Zellulosefilter von Wanitek-Mo- 
sovsky wird durch Filterelemente gebildet, 
welche aus zwei ineinandergelegten Siebzylindern 
bestehen. Der Zwischenraum wird mit Zellulose 
ausgefüllt und hierauf eine mit Handhabe ver- 
sehene Kappe aufgesetzt. 

Schliefslich sei noch das Patent Schay er- 
wähnt, nach welchem dieser drei oder mehrere 
Filtrierschichten von zunehmender Dichte und abnehmender Dicke 
hintereinander anordnet, wodurch mit kleiner Filterfläche eine grolse 
dauernde Leistungsfähigkeit zu erzielen ist. 


Fig. 177. 


ig. 178. 


Fig, 179. 


Fig. 180. 


Verfahren und Apparat zur Behandlung von Zuckersüften von 
Edmond Loumeau in Plaines-Wilhelms genannt Curepipe, 
Insel Mauritius. (D. R.-P. 148029.) Das Verfahren bezweckt die Ge- 
wionung von Zucker durch Ausfrierenlassen von Zuckersäften und be- 
steht darin, dafs man das Gefrieren der vorgereinigten Zuckersäfte 
mittels Hüssiger Luft bewirkt. 

Zur Ausführung dient eine Reihe von Behältern, welche von einem 
mit Löchern versehenen Schlangenrohr und einem äufseren Mantel um- 
geben sind und miteinander durch Rohre in Verbindung stehen, welche 
mit den Schlangenrohren verbunden sind. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban. 


Düngekalk-Streumaschine 
Patent Hantzschmann 
ausgeführt von Richard Klinkhardt in Wurzen i. Sa. 


(Mit Abbildung, Fig. 181.) Nachdruck verboten. 


Die Kalkdüngung ist bekanntlich für verschiedene Gewächse von 
wesentlicher Bedeutung. So kann z. B. das wichtigste Futter, der 
Klee, nur gedeihen, wenn der Acker genügende Mengen Kalk enthält, 
und ebenso ist den Kartoffeln und Rüben eine angemessene Kalkdüngung 
sehr zuträglich, denn kalkarme Felder liefern hiervon nur geringe Er- 
träge. Auch das leichte Lagern des Getreides ist auf einen zu geringen 
Kalkgehalt des Bodens zurückzuführen; es richtet sich daher die Auf- 
merksamkeit der Landwirte immer wieder auf das Ausstreuen von 
Düngekalk. 

ig. 181 zeigt eine von Richard Klinkhardt in Wurzen 
nach dem Patent Hantzschmann gebaute Düngekalk-Streu- 
maschine, die, wie die Abbildung erkennen lälst, an jedem Wirt- 
schaftskastenwagen angebracht werden kann. In dem Wagen werden 
die nötigen Kalkvorräte mitgeführt, und die Maschine wird durch zwei 
Personen, einen Kutscher und einen Mann, der auf dem Wagen steht 


Fig. 181. Düngekalk-Streumaschine Patent Hantsschmann ausgeführt von Richard Klinklardt in Wurzen. 


und den Kalk einschippt, bedient, wobei beide wie auch die Zugtiere 
vor Staubbelästigung geschützt sind. 

Die Maschine besteht aus einem Aufgabetrichter, in dessen Rumpf 
sich eine Transportschnecke befindet, welche den oben mittels Schaufel 
aufgegebenen Düngekalk durch eine vorher einzustellende Schieber- 
öffnung und den Schlot dem horizontal angeordneten Flügelrad zu- 
führt. Die Stellung des Schiebers kann an einer Skala abgelesen und 
so für beliebige Kalkmengen reguliert werden; oben im Trichter be- 
findet sich ein aufklappbares Sieb, um etwaige gröfsere Steine zurück- 
zuhalten. 

Die Maschine wird durch zwei eiserne Tragarme an den sogen. 
Scherbäumen des Hinterwagens befestigt; die Form dieser Tragarme 
ist dabei eine derartige, dafs dieselben sowohl an runden als auch 
an eckigen Scherbäumen angebracht werden können. Der Antrieb 
des Flügelrads erfolgt vom linken hinteren Wagenrad aus durch 
ein Kettenrad, das bei der Montage genau zentriert werden mols. 
Dieses Kettenrad, das durch einen Gegenring und sechs Schrauben an 
den Radspeichen festgeschraubt wird, kann wie die erwähnten beiden 
Tragarme ohne weiteres abgenommen und an einem anderen Wagen 
angebracht werden. Für das Anspannen der auf die horizontale 
Welle des konischen Flügelradgetriebes arbeitenden Kette ist gemäls 
Fig. 181 an der Innenseite des unteren Kettenstranges eine Druckrolle 
vorgesehen. 

Durch diese Streumaschine wird die, wie oben angegeben, beliebig 
einzustellende Kalkmenge ungefähr 3-5 m breit ausgestreut; die 
Leistung beträgt hierbei са. 1), ha pro Stunde, d.h. es können pro 
Tag 5--6ha mit Kalk bestreut werden. Das Düngematerial muls 
in jedem Fall unbedingt trocken aufgegeben werden; der Kalk ist 
wenigstens einen Tag vor der Verwendung zu löschen. Ist derselbe 
sehr mehlig, so empfiehlt es sich, vor dem Aufbringen auf den Wagen 
je nach Bedürfnis etwas klare Erde beizumischen. 
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8 PS-Automobil „Berna“ der Schwei- 
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2. ‚ Bern. (Mit Abbildungen 
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Küblmaschinen- Anlage іш Sohlacht- 
hof der Stadt Basel ausgeführt von 
der Aktiengesellschaft der Maschi- 
nenfabriken von Escher, Wyss & 
Oie., Zürich und Ravensburg (Würt- 
temberg). (Mit Zeichnungen auf 


Клм: ан zeichnungen! auf 
‘af. 7.) 


20 PS- Viersylinder- Automobil-Petro- 
leummotor System Weller. (Mit 
Zeichnungen auf Taf. 8.) ..... 


'Heifsdampfkessel System Oastin. (Mit 

Abbildung, Fig. 35.) 

Bei Dampfkesselaniagen in Betracht 
kommende ökonomische Fragen . . 


Reibungskupplung „Ideal“ der Ma- 
schinenbau-Aktiongesellschaft vorm. 
Ph. Swiderski, Leipsig-Plagwits. en 
Abbildungen, Fig: 36+38.) .... 
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Neuere Webstühle der Firma Platt 
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Abbildungen, Fig. 1+3.) 

Buntweberei топ L. Popper & Sohn, 
Nenbistrits. (Мін Zeichnungen anf 
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Neuere eigenartige Gewebe 


Stranggarn - Schlichtmaschine System 
Timmer. (Mit Abbildung, Fig. 4.) 
Mustervorrichtung für Schaft- und 
Jacquardmaschinen u. dgl. mit end- 
loser Papierkartevon Herm. Sohroers, 

Krefeld. (Mit Abbildung, Fig. 5.) 


Einiges über Neukonstruktionen an 
Webstählen 

Neuerungen an Streokwerken von 
Spionmaschinen. (Mit Abbildung, 
Марв, ом ER 

Verbesserter Spindelantrieb der Sel- 
faktoren von Asa Lees & Oo., Ltd., 
Oldham. (Mit Abbildung, Fig. 7.) 6 
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Sicherhoite-Tiegeldrack -Schnellpresse 
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rich Heim & Со, Offenbach. (Mit 
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Motoren, Triebwerke u. 
elemente, 


Fabrik-Anlagen und Betrieb. 
Elektrische Kraftstation für die Haupt- 
werkstätten der Chicago, Milwaukee 
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(Mit Äbbildungen, Fig. 18 u 19.) . 
Moderne Fabrikanlagen. Von Inge- 
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Kortingsdorf b. Hannover. (Mit 
Abbildungen, Fig. 20-3. e 
Wehranlage der Grand Va) 
tion Co., Colorado. (Mit 
Se äi... 
Anlage und Ве! 
Turbinen System Duvillard in den by- 
dro-elektrischen Kraftstationen der 
italienischen Karbidgesellschaft in 
Terni ausgeführt von J. Duvillard, 


Lausanne. (Mit Zeichnungen өзі 
Taf. 2.) . 2 
Kompensationsvorrichtung 


gangestücke und neue Fi. 
bindung von А. Leinve! 
9. m. b. H., Gleiwits. 
dungen, Fig. 36 u. 27) . . 

Kondenewasserableiter von 

West Gorton, суяр 
(Mit Abbildung, Fig. 28. 

Über Manometerwartung. ‘ss Abbil- 
dungen, Fig. 39+31.) 
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tungen. 
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Triebwerke und Transporteinrichtungen. 


Riementrieb System Leneveu. (Mit 
Abbildungen, Fig. 8+34.) . . 

Einiges über Sicherheitsaufsüge unter 
Zugrundelegung der Konstruktionen 
von J. G. Schelter & Giesecke, Leip- 
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eg -Менћ. 


10 jährige 
Erfahrungen, 


аз Огевдеп-А. I. 
Auslands-Patente billigst. 


Weber 
Patentanwalt 
Berlin. 
Jerusalemerstr. 9. 


2436 


Spezialitaten: 


Жб Pressiuftwerkzeuge 0. В. Р. YE 


Deutsches Fabrikat mit unübertroffener Leistungsfähigkeit. 
Universal-Revolver-Drehbänke, 
Fagon-Drehbänke, 
Horizontal-Bohr- und Fraise- 
Maschinen, 


Schnell-Bohrmaschinen 
ein- und mehrspindlig, 


Fraise- Maschinen 
in verschiedensten. Ausführungen, 


Präzisions-Schmiedehämmer 
von 100 bis 250 kg Baergewicht. 


ТІРІ 


піп 


Raguh 


waaren-, Nähmasohinen-, Wagen-, eg: Zünder- und jedi 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 39,| 


Fennstrasse 21, nahe Weddingplatz. 
Fabrik für Präzisions- Werkzeugmaschinen. 


Э Spezial-Maschinen für Elektroteohnik. Fahrrad-,Armaturen-, Metall. 


е Art der Massen-Fabrikation. 


Man verlange Katalog 


im eigenen Interesse 


über die uns patentierten 


Hebe zeuge. 


Gebr. Bolzani, Berlin М., 
Wiesenstrafse 7. 


neng „Maxim“, 


case 


Patent-Zahnrad-Flaschenzug „Vietoria“, 


Patten-Schrauben-Flasc| 


ШШЕ кшп Franz Beyer & Co. 


Erfurt. 


Beyers neuer 


Ғейег- 
Regulator. 


Der Ungleichförmigkeitsgrad 
und die Umdrehungszahl dieses 
е Regulators sind von aufsen ein- 
stellbar. 


XV 


Geschäftliche Notizen. 


Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Der soeben erschienene „Berioht 
der Auskunftei W. Sohimmel- 
pfeng für 1903“ gibt Zeugnis von 
der ununterbrochenen guten Wei- 
terentwicklung der berufsmäfsigen 
Krediterkundigung ab. Die Zahl 
der Angestellten der Auskunftei ist 
auf 1373 gestiegen und neue Nieder- 
lassungen entstanden in Posen, 
im Haag und in Rotterdam, 
während solche für Mailand und 
Barcelona in Vorbereitung ge- 
nommen wurden. Wie der Bericht 
meldet, hat sich auch in der orga- 
nisierten Auskunftserteilung das Be- 
streben geltend gemacht, einen 
„Trust“ zu bilden, was auf die Un- 
terbietungen eines äufserst regen 
Wettbewerbs zurückzuführen ist. In 
einem Kapitel „Die Grofsstadtaus- 
kunft“ werden іп anschaulicher 
Weise die Schwierigkeiten, die der 
Auskunftsdienst in unseren fortge- 
setzt wachsenden Weltstädten zu 
überwinden hat, geschildert und auch 
sonst bringt er mannigfache Anre- 
gungen aus dem Gebiete des orga- 
nisierten Auskunftswesens, das ein 
so wichtiges Hilfsmittel des mo- 
dernen Kreditverkehrs geworden ist. 


Briefwechsel der Redaktion. 


Pitesei: Hrn. J. М. Wenn Sie für 
Ihren Apparat ein Patent erhal- 
ten, so haben Sie damit allein das 
Recht, denselben in dem Staate, 
in welchem der Patentschutz ge- 
währt wurde, gewerbsmälsig her- 
zustellen und auf den Markt zu 
bringen. In mehreren Ländern 
wird man ein Patent dann nach- 
suchen, wenn jedes einzelne der- 
selben ein günstiges Absatzgebiet 
für den betreffenden Artikel dar- 
stellt. Ihre Erfindung, die sich auf 
eine verkehrstechnische Einrich- 
tung bezieht, wird alsozweckméleig 
in allen gröfseren Staaten zu pa- 
tentieren sein, wobei es angezeigt 
ist, die erste Anmeldung in einem 
der Länder zu machen, bei denen, 
wie z. B. in Deutschland, das Ge- 
such einer strengen Vorprüfung 
auf Neuheit unterliegt. Erhalten 
Sie in Deutschland das Patent, so 
kann der Apparat in den Staaten, 
welche zur „Internationalen Union 
zum Schutze des gewerblichen 
Eigentums“ gehören, innerhalb 12 
Monate rückwirkend auf densel- 
ben Anfangstermin patentiert wer- 
den. Hierüber wie auch über die 
Kosten und die Art des Verfah- 
rens in den einzelnen Staaten gibt 
Ihnen eine im II. Teil von „Uhlands 
Kalender für Maschinen - Inge- 
nieure“ (Verlag von A. Berg- 
strässer Verlagsbuchhandlung, A. 
Kröner, Stuttgart), Jahrgang 1904, 
S. 450 u. folg. enthaltene Auf- 
stellung in übersichtlicher und 
eingehender Weise genauen Auf- 
schlufs. 


Alte übrigen Korrespondenzen ha- 
ben wir brieflich erledigt. 

Anonyme Zuschriften finden keine 
Berücksichtigung. 


Thiiringisches 
= Elektro- und Maschinen- 
Ingenieure, -Techniker, 


Technikum Jimenau: „темеш, стесљикег 
| Lehrfabrik | 


ŘŮ—‏ — س 
umfaßt: Höhere Maschinenban- und Elektrotechnikerschule,‏ 
Baugewerk- und Tiefbauschule. Programme durch das Sekretariat.‏ 


EHI Der Herzogliche Direktor. 


Ae T 4 СІ 4 (Кит. 
m Technikum Mittweida. <i ==] 
= Direktion: Professor А. Holzt. 
Höhere technische Lehranstalt für Elektro- und Maschinentechnik. 
Elektrotech. u. Maschin -Laboratorien. Lehrfabrik.Werkstätten. 
Г Im 36. зећи hr 3610 Besuche: 
Programm etc. kostenlos durch das Sekretariat. 


Ingenieurschule == 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. Swick am 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April и. Ootbr.— Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


reussische höhere Fachschule für Textil - Industrie 


(Webeschule), 


== Beginn der Kurse anfangs März und Ende September. 
Programme und Auskunft durch die Direktion 


Emil Lembcke, 


ш Crefeld. 


der freien Hansestadt 
Bremen. 


A. Baugewerkschule mit Abteilungen für Hoch- und Tiefbau. Ober- 
klasse für Hoch- und Tiefbau, auch für Abiturienten anderer Baugewerk- 
schulen. 


B. Maschinenbauschule. Vorklasse und 3 Fachklassen nebst 3 paral- 
lelen Oberklassen für Allgemeinen Maschinenbau, Schiffsmaschinenbau und 
Elektrotechnik. {Abiturienten anderer Maschinenbauschulen können in eine 
der Oberklassen zur speziellen weiteren Ausbildung eintreten. 


C. Schiffbauschule. Vorklasse und 2 Fachklassen. 
D. Seemaschinistenschule mit einer Oberklasse. 
E. Gasmeisterschule. 
Staatliche Abgangsprüfung in allen Abteilungen. 
Beginn des Unterrichts in den Abteilungen A., B., С. am 2. April 1904, 
Abteilung E. am 24. März 1904. 
Programme und Auskunft kostenlos durch die Kanzlei des Technikums. 


Der Direktor: Professor Walther. Lange. 


echnikum 


Baugewerk-, Maschinenbau-, Schiff- 
|} bau- und_Seemaschinistenschule. 


3981 


Höhere Fachschule tür 


Spinnerei, Weberei und Wirkerei, 
eo 


G verbanden mit einer 


Musterzeichnerschule, mit Färberei 
und chemischem Laboratorium 
Gegründet 


шен Reutlingen (Wirttbg.) ed VS 1903. 


Unter Oberaufsicht der Kgl. Württbg. Zentralstelle für Gewerbe 
und Handel. Gründlicher Unterricht in allen Zweigen der textilen 
Industrie. Sämtl. Maschinen der Spinnerei, der Weberei, Wirkerei und 
| Strickerei sind taglich im Betrieb. 

Der nächste Kurs in den Abteilungen für Weberei und Wirkerei beginnt 
am 6. April 1904. Der Jahreskurs in der Abteilung für Spinnerei und 
in der Musterzeichnerschule am 5. Oktober 1904. Prospekte gratis. 
Auskunft erteilt der Direktor: Professor Johannsen. 


(= Gr. Sachsen-Weimar. 


| Technikum Stadtsulza 


1. Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 3, 
Meister 2 Semester. 
Staatsprüfungen. Progr. frei. 


И Direktor: Gnutzmann. 


Technikum Elektra 


| 

| 

ТЕ Berlin, 80. 16. 
"gene Werkstätte Staatl. Aufsicht. 


Kursus für Einjährig-Freiwillige. 
Prospekt kostenfrei. 


Maschinenbauschule 


Magdeburg. 
Semester- Anfang April und Oktober. 


Der König]. Direkter. 
Reuter, 1626 


Technikum Neustadt i. Meckl. 


Höhere Lehranst.f. I 


гепівиге. 


Königreich Sachsen 


Technikum Hainichen 


Hoh, Lehranstalt f. Masch.- u. Elektro-| 
Ingenieure. Techn. Werkm. Prog. fr. 


Direktor: Е. Boltz. 


Sächsisch-Thüringisches оз 


TechnikumRudolstad 


Höhere u. mitti. techn. Lehranstalt für 
Maschinen, Elektro- u. Bauingenieure] 
Architekten, Hoch- u. Tiefbautechniker. 
Reifeprüfung v, Staatskommissar, 
[Neu.Schulgeb, Centralheiz. elek, Licht, 


echnikum 
Strelitz, wen) 


Ingen.-, Meister-, 
echnikerkurse. 


täglich | Hoch-u. Tiefbau. |studium 
Bisonkonstr. Tischlerei. 


Bennewitz, 


Programm gratis. Direktor. 


Spezial-Maschinen 


ч. а. fiir: 
Luxus-Papier, 
Gravier-Anstalt, 3843 
Chemisch-pharmac. Präparate, 
Klempnerei, Schlosserei. 
Reparaturen. 


Technisches Bureau 
Wilhelm Hübner, Berlin SO. 26. 


Ventile v- ga, a fun ~ У Геј ‚Wasserstand; 
‘ Hähne, y -Druc Zeiger, > 
Schieber « ct Probir-H 


стт] Spärsamer Betrieb! Feine Reg zali berkel 
Entsprechen vollständig den behördlichen An- 
forderungen bezügl. Rauehverminderung! Е *Strassen- ж 

Таһігеісһе Referenzen erster Firmen. Brunnen 


7 d. A. Topf& Söhne, Erfurt 37. j “98 


PROTECTOR 


3 р. R.-Patente. 5 H › 
Nach peinlichsten Proben adoptiert bei der ` Maschinen und ewerbliche Anlagen 


Reichs-Hauptbank, Berlin. 
Uber 130,000 an Geldsc 
Näheres unter „Schloss“, , in Ме 
Nur die Schutzmarke otector‘ auf den eln schützt den Laien gegen 
Unterschiebung Billi hahmungen 3666 


Adr.: Geldschrankfabriken od. Theodor Kromer, Freiburg, Bad. 


Fabrik von Armaturen für Dampfkessel, 


Рагін 4900: Grand Prix. | 1900: Grand Prix. 


R. WOLF, 


Magdeburg-Buckau. 


Brennmaterial ersparende 


LOKOMOBILEN 


mit ausziehbaren Röhrenkesseln, 
insbesondere 


Patent- Hoissdampf: Lokomobilen 


bis zu 400 Pferdestärken. 
Vorteilhafteste, dauerhafteste und zu- H H 
verlässigste NET tir GrOSS= und Klein-Industrie. 
Anlage- und Betriebskosten billiger als bei stationären Dampfmaschinen und Generatorgas-Anlagen. 
Verwendung jedes Brennmaterials. Grosser Kraftüberschuss. 


/DANPFPUNPEN 


E 
(0, m.b.H. > OSCHERSLEBEN. 


Patentanwalts-Burean Richard Lüders 


Patentanwalt Dr. B. Alexander-Katz. 


GÖRLITZ. BERLIN NW. 7, Mittelstr. 24. 


Königlich Preuss., Sdchs., Bayer. goldene und silberne Staatsmedaillen. 


Schäffer & Budenberg,G.m.b.H. 


Maschinen- und Dampf kessel-Armaturenfabrik 
Magdeburg - Buckau. 


Telegr.-Adr.: „Manometer, Magdebnrg“, 


„Schwungradlose Dampfpumpen 
Pat. W. Voit“ 


in liegender und stehender Anordnung. 


Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürnberg А. - 6. 


А Nürnbe Gustavsbi 
er reer. 1831 em A O 
Aktion-Kapital und Reserven: са. 24 Millionen Mark. 
Arbeiter und Beamte: ca. 10 000. 


Dampfmaschinen Eisenbahn- und Strafsenbahn- 
Dampfturbinen Wagen 
Dampfkessel Elektrische Lokomotiven 
Dampfüberhitzer Eisenhochbauten 
Kohlenaufwerf-Vorrichtungen | Brücken 
@asmotoren Wassergas-Schweifsanlagen 
Wärme-Motoren „Patent Diesel“ System Dellwik-Fleischer 
Turbinen Materialprüfungs-Maschinen 
Pumpwerke Tiegelschmelzöfen 
Kälteerzeugungs-Maschinen System Baumann 
Brauerei- und Mälzerei- Späne- und Staubabsaugungs- 
Einrichtungen Anlagen 
Hebe- und Transport- Reibmaschinen Patent Palmié 
Vorrichtungen Schnellpressen und 
Transmissionen Rotationsdruck-Maschinen. 


Vorzüge: Selbsttät. Angehen in jeder Kolbenstellg. Einstellb. auf jede 
Hubzahl. Selbst bei langsamst. Gange kein Stehenbleiben. Leicht zu be- 
dienen. Gering. Dampfverbrauch. Einfachheit der Konstruktion. Ge- 
ringe Abnutzung. Gering. Raum- u. Fundamentbedarf. Leichte u. schnelle 
Montierung. Kolbengeschwindigkeit gleichförmig u. steigerungsfahig. 


И Doppelwirk. Plunger mit nur einer von aufsen nachziehb. Stopfbüchse. 


| Verantwortlicher Bedakteur: Ww. н. Ubland, Leipsig- -Gohle — verlag: Bureau des „Praktischen Maschinen-, Konstrukteur’, Leipaig. 
Kommission und Druck: F. А. Brockhaus Leipzig. 
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XXXVII. Jahrgang. Nr. 50. 


Der praktische 
Maschinen- Konstrukte 


Leipzig, 15. Dezember 1904. , 


Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


vaxa 
Die Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 
Ubland’s Wochenschrift 
fär Industrie u. Technik 


erscheint jeden Donnerstag. 


Preis pro Quartal 8 Mark, far 
Österreich-Ungarn 10 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


in Verbindung mit 


Uhland’s Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. И 
Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 


опе 

Uhland’s Wochenschrift 

für Industrie u. Technik) 

zu beziehen und erscheint alle 
14 Tage. 


Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Österreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


‚Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Buebh. 
juan Bta Poms y 5 


W., Mohrenstr. 9. 

Brünn: Сагі Winiker, k. u. k. Hof- 
buchhandl., Ferdinandsgasse 3. 
Budapest: Friodr. Kilian’s Nach- 
folger,kgl.ung.Universitätsbuchh. 

‚ Waitsnergasee 28. 
Buenes-Alres: Gustav Krause, 
Buchh, Calle San Martin 387. 

Bukarest: Ig. Hertz, Buchh. 

Christiania: Cammermeyer's Bog- 
handel, Carl Johans Gade 41 о. 43. 

Concepcion (Chile): Carlos Brandt, 
Buchh 

Genf: R. Burkhardt, Buohh., 3 Place 
du Molard. 

Gothenburg: М. J Gumpert's 
Bokbandel. 

Graz: Louschuer 4 Lubensky, Uni- 
versitätebuchh. 

Maag: W. Р. van Stockum & Zoon, 
Buchh. 

Kiew: Karl Schepe, Buolb. 

Kopenhagen: Georg Chr. Ursin’s 
Nacht., Verlagsbuchh., K., Kjöb- 

N magorg. 8. 

Lemberg: Gubrynowics &Bchmidt, 
Verlagsbuchh. 

Lodz: В. Bchatke, Buchh. 

Londen: F. A. Brockhaus, Е. O., 
48 Old Bailey. 

Madrid: Romo y Füssel, Libreria 
Internacional, Aloalé 5. 

Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuchh., 
Gallerie do Oristoforis 59/63. 

Moskau: J. Deubner, Buchh. 

Now-York: The International 

e-Company, 83 and 85 Duane 


Stro 

Odessa: Emil Berndt» Buchh. 

Paris: F. A. Breckhaus, 17 Rue 
Bonaparte. 

St. Petersburg: K. L. Rieker, 
Buchh., Newsky Prospekt 14. 

Pola: Е. W. Schrinaer, Bachh. 

Prag: Fr. И!увас, Buchh., Gra- 
ben 24. 

Riga: N. Kymmel’s Sort.-Buchh. 

e nk José Ivens, 
Casilla 305. 

Bão Paulo: Carios Gerke A Co., 

Buchh, Caiza oorreio 133. 


Buchh., Krakauer Vorstadt 9. 
| Wien: Spieihagen а Scherig, Ver- 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur. 
1904. Nr. 25. Beite 


Schwere liegende Einsylinder-Dampt- 
maschine mit Drehschiebersteuerung 


von den Murray Iron Works, Bur- 
lington. (Mit Abbildungen, . 254 
+256.) . 193 


Die neuen deutschen Panzerkreuzer 
„С“ und „0“. (Mit Zeichnungen 
aut Taf. 61) .......... 


Trockenpresse der Maschinenfabrik 
und Mfhlenbauanstalt G. Luther, 
A.-G., Braunschweig. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 63 (Pig. 1+6) und 
Abbildung, Fig. 251). . - 


Kollergang. Von Fr. W. (Mit Zeioh- 
nungen auf Taf. 63, Fig. 7+10.). . 


Strafsenbräcke. Von Oberingenieur 
J. Thoren, Fischeln b. Krefeld. (Mit 
Zeichnungen auf Taf. 63 und Ab- 
bildungen, Fig. 258 u. 259.) . 


Elektrisch betriebene Sto bena: 


194 


195 


196 


Schuckert- Werke, Wien. (Mit £ Ab- 


bildungen, Fig. 260 u. 261.) . ‚199 


Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abennenten +15 Mark 
pre Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale). 

D. Bed. d. „Prakt. Masch.-Konstr.“, 


Uhland’s 
Technische Rundschau. 


1904. Ausgabe II. Nr. 12. 


Bau -Industrie. 
Wasserversorgung. Beleuchtung. 
Heizung und Lüftung. 


tung, Heizung п. Läftung. Seite 


Erweiterangsbau der Firma Grobmann 
& Frosch, Leipsig-Plagwitz. (Mit 
Abbildungen, Fig. 190 u. 191). . 

Die Lalanceschen Arbeiterhäuser. (Mit 
Zeichnungen auf Taf. 12.) . . 

Das Ferroinotare-Syatem (Beton-Eisen- 
konstruktion) der Brown Hoisting - 
Machinery Company, Cleveland. (Mit 
Abbildungen, Fig. 192-195.) ... 

Elektrische Schaufensterwärmer der 
Allgemeinen Elektrizitäts - Gesell- 
schaft, Berlin. (Mit Abbildung, Fig. 
Më 


Wohnungseinrichtung. Beleuch- 


8 
90 


91 


Wasserversorgung, Strafsenbau, Kanall- 


sation und Abfuhr. 
Btrafsenbrücke іп armiertem Beton 
ausgef. von der Yorkıhire Hennebique 
Contracting Company, Ltd., Leeds. 
(Mit Abbildungen, Fig. 197 u. 198.) 
Strafsenreinigung mittels Automobil- 
Kehrmaschinen. (Mit Abbildungen, 
Fig. 199 u. 200.) . 
Abwasserfernleitung mit Ventilation 
System Shone. (Mit Abbildung, Fig. 
201.) 
Holzindustrie und verwandte Gewerbe. 
Maschine zum Anstreichen von Wa- 
genrädern von H. L. Bornmann, In- 
Шапаройв (Mit Abbildung, Fig. 
RER Sie ae каз» 
Kreissäge zum Beschneiden der Hols- 
pflasterklötse. (Mit Abbildungen, 
Fig. 303 u. 204) 


"| Neuerungen und Patente. an Kai 


dungen, Fig. 205 u. 206.) . 


Zement- und Kalkindustrie. Мей) 
Ton- and Glasindustrie. 
Ziegelfabrikation aus den Bückstän- 
den von Meldrumschen Müllverbren- 
nungsöfen. (Mit Abbildungen, Fig. 
207 u. 208.) . 
Ein neuer Dachtalzziegel 


9 


93 


ys! 


95 
95 


Inhaltsverzeichnis von Uhland’s Zeitschriften: 


Supplement zu Uhland’s Technischen 
1904. Zeitschriften. Nr. 12. 


Praxis des Faprikbetriebs. 
Motoren, Triebwerke u. Maschinen- 
elemente, Transport- u. Sicherheits- 

Einrichtungen. 
Fabrik-Anlagen und Betrieb. Seite 
Die neue Pumpstation der Cleveland 
Water Works, Cleveland. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 19.) ..... 
Über Anordnung von Staubkammern. 
(Mit Abbildung, Fig. 281.) . WÉI 

Anlage and Betries der Motoren. 

Die Dampfturbinen der Allgemeinen 
Klektrizitäts- Gesellschaft, Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 483 + 286) 
[Schlofe} . . 1 

Kraftgasgeneratortype von Crossley 
Bros., Ltd, Manchester. (Mit Ab- 

bildungen, Fig. 379 n. 20)... 

Kondenstopf der Giefserei und Ma- 

schinenfabrik Paul Bohtitze 4 Co., Og- 
gersheim. (Mit Abbildung, Fig. 287.) 138 

Graphit Öl-Sohmierpresse von Schnei- 
der & Helmecke, Magdeburg. (Mit 
Abbildung, Fig. 288.) . . 

Versuche mit 70000 Von Gleichstrom. 

Eine neue Flansobendichtung . . . 


Triebwerke und Transporteinrich- 


133 


engen, 
|Riemenrüoker für Stufenscheiben der 
Berlin-Anhaltischen Maschinen-Bau- 
Aktiengesellschaft, Dessau. (Mit 
| Abbildungen, Pig. 289+291.) Д 
|Neuartiger Conveyer von James М. 
Edwards, New York. (Mit Abbil- 
dung, Fig. 292.) 
Drahtasilbahn für den Bau einer ita- 
lienischen Festung von Ceretti & 
Tanfani, Mailand (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 293--999.) . 
Fals-Transportkarren von Е. Elaworth, 
Alexandria. (Mit Abbildung, Fig. 300.) 
Far Kontor und Zeichenburean. 
Sicherheitsplompe „Attila“ von der 
Firma Hirsch & Mandl, Berlin. (Mit 
Abbildungen, Fig. 301-303.) . . 
Halb - Zylinder - Liohtpausapparat für 
elektrisches Licht und Tageslicht 
von Otto Philipp, Berlin. (Mit Ab- 
bildaungen, Fig. 304 u. 305.) . 
Neuer Bing. -Bohnellhetter von F. Soen- 
necken, Bonn. (Mit Abbildung, Fig. 


306). . 
Reformfederba Киђе, 
Gottingen. (Mit Abbildung, Fig. 307.) 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. 8. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und.-werden 


= besonderer Beachtung der Leser empfohlen. == 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“). 
Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


Hierbei 1 Tafel Bauindustrie Nr. 12 in Photolithographie und Jahresinhaltsverzeichnis der „Technischen Rundschau“, Ausgabe II. 


| 


eege 


IL 


Inserate. 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig im sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: 


„Der praktische Maschinen-Konstruktear‘ (Gesamt- und Einzelausgabe), 
„Uhland’s Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhland’s Technische Randschau in Einzelausgaben“, die am gleichen Termin aus 
gebühr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholungen wird 
Für Inserate auf der zweiten und letzten Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite vor dem Text wird ein Preiszuschlag von 15% erho! 


ben werden. Die Insertions- 
rechender Rabatt gewährt. 
Für Chiffre-Inserate sind 


inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige zu entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen 


zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 


Schlufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle grölseren Annoncenbureaux, 


sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere.Auskunft über Rabatteitze etc. 


Leipzig-Gohlis. 
Abteilung für Inseratwesen. 


Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 


u u = == 
Se TER Techniker gesucht 
Unsere еей ten für ein Konstruktionsbureau, möglichst vertraut mit dem Bau moderner 


L Fabrikanlagen. Gehaltsansprüche etc. befördern sub C 6216 Q 


|Haasenstein & Vogler, Basel (Schweiz). 4145 
bitten wir, bei Anknüpfung von. Fir on үш дев Ини ee едеш Serie 
1. 4 ег welches перец seiner Spezialität ,, aschinen ur е а- 
Geschäftsverbin dungen rn testen auch Dampfmaschinen, Kessel, Turbinen, Pampen etc. 
in unseren кагар ш enthaltenen раці, wird bei gutem Einkommen ein 
Inserate stets au! | 


мапа а Betriebs - Ingenieur 


hr gesucht. Bewerber muls auch in mafsgebenden deutschen Fabriken ge- 
Zeitse iften arbeitet haben und im Besitze vorzüglicher Zeugnisse sein. Offerten 
Bezug nehmen zu wollen. 


‚sub N. ©. 80. an Haasenstein & Vogler, A.-G., Berlin W. 8. 4146 
ga агы e 


| == Im Erscheinen befindet sich: 


rohe u. blank ge- Sechste, gänzlich neubearbeitete = 
drehte fertigt | und vermehrte Auflage. 2 
Robert Wagner. = 
Chemnitz, | а 
Elsenwarenfabrik. 3 


Ein Naehsehlagewerk des 
allgemeinen Wissens. 


Gesucht 


in Maschinentechnik und Textilindu-| 
strie fleifsig vorgebildeter Mauf- 
mann, nicht unter 28 Jahren, von 
tadellosem, energischen Charakter, 
aus guter Familie, mit Vermögen für | 
spätere Beteiligung. Off. m. Ang. bis- 
her. Karriere und Ansprüchen erb. 
unter F. 0. W. 401 an Rudolf Mosse, р 

Frankfurt а. М. sus fj 7 


Tafeln und Karten. 


20 Bände in Halbleder gebunden su je 10 Mark. 
Prospekte und Probehefte liefert jede Buchhandlung. 


11,000 Abbildungen, 


| -—— = = == 
Gebr. Howaldt’s selbstwirkende| 


„ Netall- | 


SS Gi 
Erfordia D 


des Herrn Niels Anton Christensen Maschinenbaugesellschaft 
b. H, 


in Milwaukee, betreffend einen 


= Î alle Sorten | 
КУ von Stopf- | 


büchsen. | m, b. H, 
` H Bereit ЛуегздећоТеп -Erfurt. 
„Aufzug mit Betrieb durch es ch wg eet 
йссі НО in Betrieb tabrikation sämtlicher 
Drucktlüssigkeit“‘, бш Dampf. | Pfwerzzeuse 


2 | schiffen und 
ғ Fabriken. 
Näheres durch 

Prospekte bei | 


Holzbearbeitung. Gesetzl 
geschützte Neuheiten! 
Erfordia - Schlitzscheiben 
Erfordia - Hobelkreissägen 
Kataloge umsonst. 


ONE 


ist zu verkaufen; auch werden Li 

zenzen abgegeben. 4142 
Näheres durch die Patentanwälte 

Dr. Rich. Wirth & Wilh. Dame. 


Frankfurt a. M., Berlin NW. 6, 
Neue Mainzerstr. 8. Luisenstr. 14. 


1447 


Howaldtswerke, Kiel. 


| Vertreter für Ungarn: Brunner J. L. ёв 
társa, Budapest У, váczi körut 46 вт. 


_ | Maxım 


Präzisions- | A" 
Reilszeuge "> 
Wandsysiom. | im eigenen Interesse 


} ClemensRiefler, 


Nesselwang e München, 


über die uns patentierten 


Hebezeuge. 


Gebr. Bolzani, Berlin N., 
Wiesenstrafse 7. 


Paris 1900 Grand Prix. | 


Schrauben-Flaschenzug „Maxim“, 


ЫЖ DieZirkelderech- |: 
ten Riefler - Reifszeuge | 
sind mit dem Namen 
RIEFLER gestempelt. | 


Patent-Zahnrad-Flaschenzug „Victoria“. 


= 
= 


1384 


Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige. 


Offene Stellen. 


1363. Techniker gesucht, welcher flott 
zeichnen und nach Angabe an 
Hand vorhaudener Unterlagen 
konstruieren kann. Die Stellung 
ist bei zufriedenstellender Lei- 
stung dauernd. Eintritt sofort 
oder später. Nur flotte Zeichner 
mit mindestens 2 Jahren Bu- 
reaupraxis, Absolventen eines 
Technikums oder ähnlicher 

` Schule wollen ihre Offerten an 
die Expedition dieser Zeit- 

ч schrift einsenden. 

1364. Techniker zu sofort gesucht. 

Solche, welche Erfahrung im 

Bau von Dampfmaschinen, 

Dampfheizungen und Verwer- 

tung der Abdampfwärme be- 

sitzen, belieben Offerten mit 

Zeugnis-Abschriften und An- 

gabe der Gehaltsansprüche 

und Zeit des Eintrittes an die 

Expedition dieser Zeitschrift 

einzureichen. 

Für die Hauptwerkstatt einer 

Beleuchtungs - Aktien - Gesell- 

schaft (Stanz- u. Emaillierwerk, 

Laternenfabrik und Gasmesser- 

bau) wird ein tüchtiger, absolut 

zuverlässiger, verheirateter Be- 
triebsleiter gesucht. Es wird 
nur auf eine energische, prakti- 
sche, durchaus erfahrene Kraft, 
die möglichst in allen in Frage 
kommenden Fabrikationszwei- 
gen bewandert ist, reflektiert. 

Jahresgehalt M 3600 neben 

freier Wohnung, Licht u. s. w. 

Eventl. Tantieme. Eintritt 

| möglichst sofort. 


Stellen-Gesuche. 


Tiichti Maschinen-Ingenieur, 
Mitte Vierziger, langja rig. Be- 
triebsleiter bedeutender Werke, 
erfahren im Bau und Betrieb 
von modernen Hiittenwerken, 
Grofsgasmotoren, elektrischen 
Licht- u. Kraftübertragungen, 
Eisenbahnen, Hartzerkleine- 
rung u. dergl. sucht sich bald 
zu verändern. 


1365. 


570. 


571. 


Maschinentechniker, 20 Jahre 
alt, 85, jähr. Werkstattpraxis, 
| gewandter Zeichner u. flotter 
Rechner, sucht bei besch. An- 
sprüchen Anfangsstellung im 
Bureau oder Betrieb. 

512. Absolvent der höheren Gewerbe- 
schule in Reichenberg, Matura 
1904 mit Auszeichnung, sucht 

| entsprechenden Posten im Kon- 
| struktionsbureau einer gröfse- 
ren Maschinenfabrik. 

574 Junger Ingenieur, 21 Jahre alt 

| und militärfrei, Abs. des Tech- 
nikums Mittweida mit dreijāh- 
riger Praxis, sucht Stellung 

Fortsetzung auf S. Ill des Umschlags 


im Betriebe einer Dampfma- 
schinen- oder Gasmotorenfabr. 
event. als Volontär, im In- oder 
Auslande. 

675. Jung. Ingenieur, 22 Jhr., mili- 
tärfrei, repräsentable Erschei- 
nung. abgeschl. Fach- u. 4 Se- 
mester Hochschulbildung, Ma- 
turitätsexamen an Oberreal- 
schule, 1 Jhr. Praxis, sucht bei 
bescheidenen Ansprüchen Stel- 
lung im Betriebe, am liebsten 

іп Fabrik von Massenartikeln 

u. im Auslande gleichwo. Su- 
chender ist aus feiner siid- 
deutscher Familie. 

576. Maschineningenieur, militarfrei, 
evang. (Werkmeister-, Techn.- 
п. Ing.-Examen ,,mit Auszeich- 
nung“ bestanden), sucht als 
perf. Konstrukteur in Dampf- 
ч. Wasserturb.-, allgem. Masch.- 
u. Praz.-Dampfmasch.-Bau Stel- 
lung (auch probeweise). 

577. Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Hainichen, sucht 
unter bescheidenen Ansprüchen 
Anfangsstellung als Techniker 
oder Ingenieur im Betrieb oder 
Bureau. 3%, Jahre praktische 
Ausbildung im Dampfmaschi- 
nen-, Dampfkessel-, Transmis- 
sions- und allgemeinen Ma- 
schinenbau. 

578. Ingenieur, 24 Jahre alt, Еп}. 
gedient, 6 Semester höh. tech. 
Inst., 13, Jahr Praxis, gute 
Zeugn., sucht für sofort oder 
später Anfangsstellung. 

579. Posten als Volontär im Bureau 
einer Maschinenfabrik gesucht. 
Reflektant ist 17 Jahre alt 
und hat 1 Jahr eine höhere 
Gewerbesehule besucht. 

580. Maschinentechniker, 23 Jahre 
alt, mit längerer Werkstatt- 
praxis, gewandter Zeichner 
und guter Rechner, sucht un- 
ter bescheidenen Ansprüchen 


Anfangsstellung. 
581. Ein jungerMaschinen-Techniker, 
Absolvent einer Ingenieur- 


Schule, 2 Jahre Werkstätte, 
23 Jahre alt, gedient, sucht 
bei bescheidenen Ansprüchen 
Anfangsstellung für Bureau od. 
Betrieb im In- oder Ausland. 
582. Betriebstechniker, 28 Jahre, 
verh., 6 Jahre Werkstattpraxis, 
Absolv. Mittweida, seit mehre- 
ren Jahren Assistent in ersten 
Maschinenfabriken in ungek. 
Stellung, wünscht sich zu 
verändern, am liebsten Süd- 
deutschland. Prima Zeugnisse. 


Fragekasten. 


Unentgeltliche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 


Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


2948. Woher kann шап Fatoplasti- 
cum beziehen? 

2950. Wer liefert für Abortanlagen 
rotierende Gittertüren mit auto- 
matischem Zählwerk zur Kon- 
trollierung der durchgehenden 
Personen? 


2953. Welche Firma fertigt gebogene 
Achsen? 


2954. Wer baut Brikettpressen für 
Sägespäne ohne Bindemittel? 


Städtisches 


Elektrotechnikum Teplitz. 


Älteste Lehranstalt für Elektrotechnik mit 
Lehrwerkstätten, Laboratorien, Ausbildung 
als Monteur, Elektrotechniker, Elektro- 
Eisonvahutechniker. 
Programm frel. — Gegründet von) 


Ы l Dir. Wilh. Biscan 


Technikum Neustadt i. Meckl. 


Höhere Laheunst, f Ingenieure. 
Abteilungen für Toch- 
niker u. Work- 


Sto 
"тш Maschinenbau, 
aon 


Hoch- und Tiefbau. 


Gr. S2chsen- Weimar. 
Technikum Stadtsulza 
f. Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 3, 

Meister 2 Semester. 

Staatspriifungen. Progr. frei, 


5 . H.GÖTZE 
AR Berin C.Au gust-Str30 


e eege‏ ا ا 
umtaßt: Höhere Maschinenhan- und Elektrotechnikerschale,‏ 
Baugewers- und Tiefbanschale. Programme durch das Sekretariat.‏ 


Der Ilerzogliche Direktor. 


Ingenieurschule ZZ 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. 2m Ich au 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April u. Ог. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Eimsbiitteler Maschinenfabrik, 


Hamburg 19. 
= H nach Fillers Pa- 
= Windmotore iiis kessa 

lose Betriebskraft von '/, bis 40 PS für alle 


Zwecke, grifste Leistungsfähigkeit, Sturm- 
sicherheit und Dauerhaftigkeit, überallhin 


verbreitet!!! 
der verschiedensten Kon- 
Pumpen со tr jede ge 
wünschte Leistung mit Hand-, Transmissions- 
und direktem Motorantrieb !!! 


а Krane, Winden, 
Hebezeuge: 1, “a 

stühle, Elevatoren u. s, w. für jede Trag- 
fähigkeit und alle Betriebsarten, spez. Bau- 
winden!!! 4148 


GROSSE-GOLDENE 


Referenzen 


= 
= 


Die 
Klein-essemerei 
für den 


Stablformguls, Temperguls und Feingufs 
CARL ROTT 


Hütten-Ingenieur in Halle а. 8. 


Sonder-Abdruck 


aus 
„Uhland’s Technische Rundschau“, 
Ausgabe 
für 
Metallindustrie, Bergbau und Hüttenwesen. 


Mit einer Tafel in Photolithographie und 7 Abbildungen im Text. 


Preis 1 Mark. 
Diese Schrift bringt in sachlich knapper Form eine fachmännische 
Anleitung su Einrichtung und Betrieb der Klein - Bessemerel 
mit Rentabilitatsberechnungen nach Е: resultaten. Eine Muster- 
anlage ist anf der beigegebenen Tafel sur Darstellung gebracht. 
Zu beziehen durch jede Buchhandlung oder auch pe 
Einsendung des Betrages durch die Verlagsbuchhandlung : 


Uhland’s technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H., 
Leipzig-Gohlis. 


© 
a 


iii чәчә. 


Maschinenbau-Unterric its) 
Anstalt- 


19 
Шон 


Sachsen - Altenburg. geg | 
Technikum Altenburg 


Maschinenbau. Elektrotechnik. 
Programm kostenfrei. 


TECHNIKUM МОКМ5УЋВ. 
@`Beginn 1. Осѓорег?о 
PROGRAMM & LEHR PLAN dar 
dürch dieDirechon FRITZ ENGEL... 


Technikum Elektra 


Berlin, 80. 16. 
|| Eigene Werkstätte. Staatl. Autsicat 


| Kursus für Einjährig-Freiwillige. 
| ل‎ 
Prospekt k: stentrei. 


| Radkämme 


(seit 1874 Spezialität) 


Feilenhefte und Anhänge-Etiquetten 
aus garantiert trockenem Weifsbuchenholz 
nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 
arbeitet, liefert billigst, in eiligen Fällen 

sofort 2327 


BRIKSCHORNSTEINE 


| NEUBAU 2 REPARATUREN 
| SUTZABLEITUNG KES SELEINMAUERUNG 


[| Suck Suir 
== HANNOVER TELEPHON 1231 


Ciusivhrungen im In aAusiande 


| У Fenster 


und Oberlichte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thüren 
| und Thore 
fertigt als Specialität 1889 


| В. Zimmermann, Bautzen. 


Weihnachts-Geschenk. 
17 Bde. М. 204. 
Soeben erschienen. 


а PTY hee 


` | . Fabrikat ersten Ranges. Eppner’s Neue Patent- 
2 Has fen- Ae ћ ге /6 тазс ћ INE, Vottiommenste Жонни. ЗА. -Kontrolluhren. 
Aufserordentlich leicht und bequem zu handhaben. | 


Kaliber bis 36 Stationen registrierend, 


GMB Vielseitigste Verwendung. ag 
‚Unmittelbar sichtbare Schrift vom ersten bis zum letzten Buchstaben. 


Schriftarten: Extra-Maschinen: Schriftsatz mit einem 
Antiqua, Blockschrift, Aktenschrift, Handgriff auswechselbar — Extra-breite Wagen Ж 
jehrägscheift, Perischrift. für grofke Papierformate, — Tabulator. F 


Stirkste Durchschlagskraft. 
per- Tausende von Zeugnissen und Referenzen. we 
"Kataloge und Vorführung auf Wunsch. 


Adler-Fahrradwerke vorm. Heinrich Kleer || чи: 


meine Frankfurt а. М. ety Gusts u | || угаона зө Brome > — 
Spezialfabrikation: Schreibmaschinen, Motorwagen, Fahrräder, Motorräder. Aas sad vu Breslau. 


Gerberei (besteht seit 1728) Morneburg, Provinz Hannover. 
Зову ә%унлувпәәцуоло(] "E "AAN ирләр 192917 Зипззијлороп ом 


; Treibriemen für Lichtbetrieb. 


Diese Riemen sind besonders für den Betrieb von Lichtmaschinen hergestellt, zeichuen sich durch schnurgeraden, vollkommen ruhigen Lauf, auch 
bei gröfster Geschwindigkeit (65-m sekunalich) vorteilhaft aus. <> 


Von 80 mm an aufwärts wird jede einzelne Bahn lediglich aus dem Mittelriicken der Lederhaut geschuitten, die Wirbelsäule des Tieres bildet 
somit die Längsachse jeder Riembahn, { 

Nur dieser Hautteil hat rechte und links gleiche Streckungs- oder Drehungs-Verhältnisse, nur dieser Hautteil kann als breiter Riemen absolut 
gerade laufen und an beiden Kanten gleichmäfsig arbeiten. Eine solche Mittelbahn wird im Streckrahmen einzeln gelängt, täglich nachgespannt und nach- 
gearbeitet, dann gerade geschnitten, genau auf Dicke und Biegungs-Verhältnisse egalisiert, und schliefslich wird der. fertige Riemen nach dem Krümmungs- 
bogen der Riemscheibe (dem Durchmesser derselben entsprechend) gestreckt. 

Treibriemenfabrik u. Fabrik technischer Lederartikel, С. Otto Gehrekens, Hamburg, Grolse Reichenstralse 53—67. 


Normalkonstruktionen 


von 


Maschinenelementen, Triebwerken und Armaturen, 


herausgegeben von W. н. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt. 
Herausgeber des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur etc. 

Teil I: Triebwerke. Teil П: Rohre, Armaturen, Maschinentelle. 
98 Tafeln іп Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter | 102 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter 
Leinwandmappe. Preis М 12,—. Leinwandmappe. Preis М 12.—. 

Den Wiinschen vieler Fachgenossen entsprechend, iibergeben wir nunmehr (іс beiden ersten Teile der ganzen Sammlung unserer 
»Normalkonstruktionen“, die schon seit Jahren in vielen Maschinenfabriken als brauchbare Hilfsmittel gut eingeführt sind, weiteren Kreisen. 
In handlichem Format und in geschmackvoller Mappe vereinigt, werden sie sich ohne Zweifel in allen technischen Bureaux neue Freunde 
erwerben. Insbesondere für den jüngeren Techniker bilden sie eine wesentliche Erleichterung beim Entwerfen oder schnellen Aufzeichnen 
der Spezialgröfsen von Transmissions- und Maschinenteilen ete. 

An technischen Lehranstalten werden diese „Normalkonstruktionen“ als Zeichenvorlagen recht gute Dienste leisten. 
Zu beziehen durch alle Buchhandlungen oder direkt von: 
Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, 6. т. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur‘‘), Leipzig-Gohlis. 


Druck von F, A. Brockhaus iu Leipeig. 


Uhlands 
Technische Rundschau 


in Einzelausgaben 


für die wichtigsten Industriezweige. 


Ausgabe V 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 
Papierindustrie. 


Neuerungen und Fortschritte in kinrichtung und Betrieb 


Spinnereien, Webereien, Strumpf- und Stickereifabriken, Bleichereien, Färbereien, Wäschereien, 
Appreturanstalten, Posamenten- und Gurtfabriken, Seilereien, Filzfabriken, Rauchwaren-, Leder- 
und Schuhfabriken, Papier- und Papierwarenfabriken, Buch- und Steindruckereien, Buchbindereien. 


Herausgegeben von УУ. Н. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Jahrgang 1904. 


Mit 12 Tafeln und 199 Textfiguren. 


Uhlands technischer Verlag, №. Н. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur"), Leipzig. 


Druck von Е. A. Brockhaus in Leipzig. 


Uhlands 


Technische Rundschau 1904. 


= Ausgabe У == 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 


A. 


Abfallspinnerel, projektiert von Séquin 4 Knobel, Rüti- 
Zürich $55. 

Ablegemaschine в. Zeilensetz-, Giefs- und —. 

Abpafsmaschine, Auto: 

Greiz i. V. 

Amelsensäur‘ 
wollfärberei 78. 

Anblaten der Farben, Natriumbydrosulft als Schuts- 
mittel gegen das — 71. 

Antimarriage-Vorrichtung für Ringspinn- 
maschinen von Jean Sax, Mülhausen *9. 

Antriebsrorrichtung, Mechanische — für 
maschinen von Alfred Frey, Fontainebleau *34. 

Appreturamstalt в. Bleicherei-, Färberei- und —. 

Astrachan, Herstellung von — 29. 

Aufbäammaschine в. Zettel- und —. 

Ausreck- und Auswaschmaschine, Elektrisch botriebene— 
der Elektrizitata - A. - G. vorm. W. Lahmeyer & Co., | 
Frankfurt a. М. *95. | 

Ausreckmaschine в. Ausstofs- und —. | 

Ausräckvorrichtung ап Buckskinwebstühlen von der. 
Sächs. Webstuhlfabrik, Chemnitz *49. , 

Ausstofs- und Ausreckmaschine, Neueste — „Reform“! 


und Zwirn- 


von der Badischen Maschinenfabrik, Durlach *29. 
Auswaschmaschine в. Ausreck- und —. Н 


П 
tische -- von Oskar Schleicher, | 


Über die Verwendung von — in der Halb- | 


Flachstrick- | 


Papierindustrie. 


Alphabetisches Sachregister. 


Es bedeutet: * mit Abbildungen, + mit Tafel. 


Doppelh ас 
maschinen. 


Zürich *54. 

Drehstrom-Kleinmotoren für den Antrieb von Web- 
stühlen *81. 

Dreifarbensystem in dor Färberei 94. 

Drucken, Vorrichtung zum — von Aufschriften auf Pos! 
sachen, Zeitungen u. dgl..von Ch. Owens und Dwight 
Montague, Chattanooga *72. 

Druckmaschinen в. Farbenverteilungswalze für —. 


` Druckplatten, Befostigungevorrichtung für — von Н.А. 


Maley, Boston *64. 
Druckpresse в. Prägeschnellpre: 
Dublierspulmaschine: Kreuzspul- und —. 


E. 


Einziehapparat für Woboblätter System Joubert *41. 

Elektrizität, Anwendung der — in Lederwerken nach 
Ausführungen der Elektrisitats-A.-G., vorm. W. Lah- 
meyer & Co., Frankfurt а. М. *95. 

Enthaar- und Glittmaschine „Rapid“ von der Badischen 
Maschinenfabrik, Durlach #23. 

Erde в. Lösungen. 


Е. 


| Fachschlufsvorrichtung ап Schaftmaschinen von Vischer 


B. 


Baudmesser-Spaltmaschine der Elektrizitäts-A.-G. vorm. 
W. Lahmeyer & Со, Frankfurt а. М. *95. 

Bandstähle s. Warenbaumregulator für —. 

Bandwebstuhl, angetrieben durch Drehstrom Motor auf 
Biemenwippe von den Siemens-Schuckert-Werken, Ber- 
in *82. 

Baumwollabfallspinnerel s. Abfallspinnorei. 

Baumwollspinnerei, Neue — dor Società Filatura di 
Mako, Cordenons *59. 

— mit 19200 Selfaktor- und Ringspindeln, projekt. von 
August Basler, Leibitschgrund *89. 

Baumwollspinumaschinen, Verbesserungen an — von 
Brooks & Doxey, Ltd., Manchester *10, *17. 

Baumwoll-Trockenapparat s. Schnell- —. 

Baumwollweberei в. Webereianlage, 

Bindemaschine s. 


Appretaranstalt entworfen von 
der Rheinischen Webstuhl- und Appreturmaschinen- 
fabrik, G. m. b. H., Dülken +69. 

Breitbleichapparat System Jackson 4 Hunt, ausgof. von 
der H. W. Butterworth 4 Sons Co., Philadelphia *56. 

Bremsring für Ringspinnmaschinen von der Paley Brake 
Ring Company, Ltd., Manchester *90. 

Brodiervorrichtumg s. Stick- und —. 

Buckskinwebstuhl, Mechanischer — von der Grofsen- 
hainer Webstuhl- und Maschinenfabrik-A.-G., Grofsen- 
hain #49. 

Buckskinwebstählen, Neuerungen an — *42, *49. { 

Bügelapparat s. Dampfkolben- —. 

Buutweberei топ L. Popper 4 Sohn, Neu-Bistritz +2. 


с. 


Chagriniermaschine s. Glanzstofs- und —. 

Chagrinier-Walzenpresse von der Badischen Maschinen- 

„fabrik, Durlach *30. 

Wa Spal und Ringzwirm-Maschiuen, Neue Spindel 
т — 601. 


р. | 


Dampfkolben-Bügelapparat, Lindackers — ausgef. von der 

Maschinen- und Apparate-Bauanstalt, G. m. b. H., 
Wetter a. R. *10. 

Dampfprägepresse „Meteor“ für Buchbindereien der 
Sudenburger Maschinenfabrik und Eisengiefserei, A.-G., 
Magdeburg *73. $ 

Desinfektions-Apparat s. Wäsche-Sammel- und —. | 

Doppelhub-Jacquardmaschinen von Oskar Schleicher, 
Greiz i. У. "65. 


| Gerbere! 


4 Co, Basel *13. 

Fadenführer von Tytler 4 Bowker *91. 

Fadenheftmaschinen, Vorrichtung zur Verhinderung des 
Vorquellens gehefteter Bogenlagen für — von Gebr. 
Вгөһшег, Leipzig-Plagwitz 8. 

Falsmaschine в. Lederfalzmaschine. 

Färbelnrichtung, Mechanische — von Obermaier & Со. 
Lambrecht *38. 

Farben в. Anbluten der —. 

Farbenverteilungswalze für Druckmaschinen von John 
Thomson, New York *64. 

Farbwalzen в. Massefarbwalzen. 

Färberei в. Bleicherei- und Appreturanstalt — в. Drei- 
farbensystem in der — s. Halbwoll- —. 


| Färbverfahren für Schwefelfarbstoffe von den Farb- 


werken vorm. Meister, Lucius & Brüning, Höchst 38. 

Färbrorrichtung von S. Fels, Berlin *38. 

— von J. A. Arras, Worms #38. 

Farbwerk, Verbesserungen am — в. Tiegeldruckpresse. 

Fiachstrickmaschinen, Mechanische Antriebsvorrichtung 
für — von A. Frey, Fontainebleau *84. 

Flechtmaschinen e. Rundflechtmaschinen. 

Florgewebe з. Scherapparat für —. 

Flügel, Neue verbesserte, für Spinnmaschinen von Foy 
Homlin Martin, Boston *90. 

Fufsbodenpflasterung für Weberei- Shedanlagen 
R. Fletcher, Blackburn *76. 


с. 


Galmelgraphie, neues Reproduktionsverfahren für Zeich- 
nungen, von Vögele & Schultze, Leipzig 40. 

und Lederfabrikem, Maschinen für — von der 
Badischen Maschinenfabrik und Eisengielserei vorm. 
G. Sebold und Sebold & Neff, Durlach *22, *29. 

Geschlossenfachschaftmaschine von Hermann Stäubli, 
Horgen *76. 

Geschlossen- und Offenfachschaftmaschine в. Schaft- und 
Jacquardmaschinen. 

Gespinstfasern, Verfahren zum Rotten und Entbasten 
von pflanzlichen — von Eugène Crochet, Brüssel 70. 

Gewebe, Neuere eigenartige — 2. 

Gewebe-Mercerisiermaschiae в. Meroerisiermaschine. 

Gewebe-Spannrahmenmaschinen в. Tasterkluppe für —. 

Glanzstofs- und Chagriniermaschine von der Badischen 
Maschinenfabrik, Durlach *30. 

Glätten und Glinzendmachen von Pflanzenfasergeweben 
von A. N. Dubois, Philadelphia 56. 

Glattmaschine „Варја“ в. Enthaar- und —. 

Gummi в. Lösungen. 


von 


H. 


Halbwollfarberel, Über die Verwendung von Ameisen- 
säure in der — 78. 


'Drehervorrichtang von Schelling 4 Stäubli, Horgen- | 


jardmaschinen в. Schaft- und Jacquard- | Handschuhwirkstähle von der Chemnitzer Wirkwaren- 


maschinenfabrik (vorm. Schubert & Salzer) Chemnitz 


| Handschntsvorrichtuag, Verbesserte — ап Tiegeldruck- 


pressen von der Maschinenfabrik Rockstroh & Bohnei- 
der Nachf. A.-G., Dresden-Heidenau 88. 

Haspel zum Aufwickeln von Papier- oder Stoffbahnen 
mit sogen. abgepafsten Längen von L. Holub, Freiheit 
(Böhmen) *96. 

Haspeln в. Spulen und —. 

Haube für Papierstoffholländer 
Birkesdorf bei Düren *96. 

Heftmasch: . Fadenheftmaschinen. 

Holländer аћјеп von Papierstoff u. dgl. von Ferd. 
Pitzler, Birkesdorf *24, 48. 

Holländertrog s. Papierstoff- ` 

Holzstoffsortierer s. Zentrifugalsortierer. 

Holz-Zerkleinerungsvorrichtu: für die Zellstoffabri- 
kation von G. Strehle, Riga *24. 

Hordentrockenapparat von der Badischen Maschinen- 
fabrik, Durlach *22. 


von Winand Pitzler, 


J. 
Jacquardkarten-Bindemaschine von O. Schleicher, Greiz 
е 
Jacquardmaschinen, Neue — von Oskar Schleicher, 
Greiz *65. 


— в. Schaft- und —. 
K. 


Kämmaschinen, Neuerung an Nobleschen — von Butter- 
worth & M’Robert, Cawnpore *27. 

—, Verbesserungen an den Nobleschen — von Prince, 
Smith & Son Ltd., Burlington Shed, Keighley *91. 

—, Verbesserungen an den Nobleschen — von Т. Midd- 
lemiss, Bradford *91. 

Kaninchenbälgen в. Maschine 
groben Haare э 

Kartensparvorrichtung ап Dobcross- oder Knowles- 
schaftmaschinen von William Buckley, Delph *13. 

Kasein s. Lösungen. 

Kluppe в. Taster- —. 

Kuotenfänger für die Papierfabrikation von G. Brenn- 
wald, Zürich 24. 

Knotenfangern, Ein Verfahren zur Verhinderung der 
Knotenbildung in — mit Schlagflügeln von Р. Reinicke, 
Köthen 80. 

Kokos-Faser, Verfahren zur Zubereitung von — und 
ähnlicher vegetabilischer Faser als Ersatz für Воја- 
haar u. dgl. von Ch. N. Holmes, Clapham-London 36. 

Kratzenrauhmaschine, Neueste — von Ernst Gessner, 
Aue *78. 

Krempel von Brooks 4 Doxey, Ltd, Manchester *17. 

Kreazspulmaschine von Rudolf Voigt, Chemnitz *74. 

Kreuzspai- und Dublierspalmaschizen, Neue — mit selbst- 
tätiger Abstellvorrichtung bei lenbruch von Karl 
Hamel, A.-G., Schönau-Chemnitz *57. 

Kugellagerungen für Ringspindeln von W. Bäuerle, 
Augsburg *83. 

Kählhaus für Pelswaren von Field, Marshall 4 Co., 
Chicago 71. 


zum Auszwicken der 


L. 


Ladenbewegung für Buckskinwebstühle von G. Schwabe, 
Bielitz *43. 

Lederfabriken в. Gerbereien und —. 

Lederfalzmaschine, von einem Gleichstrommotor mittels 
Zahnräder angetrieben, von der Elektrizitäts-A.-@., 
vorm. W. Lahmeyer 4 Co., Frankfurt а. М. *95. 

Lederwerken, Anwendung der Elektrizität in — *95. 

Lewemaschine в. Mels- und —. 

Leim s. Lösungen. 

Leistenapparat s. Zentralleistenapparat. 

Lithotypie, Timmis- —- von W. 8. Timmis *79. 

Lohmähle von der Badischen Maschinenfabrik, Durlach 

22. 

Lösungen, Verfahren und Vorrichtung sum gleichmäfsigen 
Aufgielsen von — aller Art von R. Kron, Golzern *72. 

Lafttrockenschlichtmaschine von G. Masurel- Leclercq, 
Roubaix *44. 


Mahl- und Schälmaschine, Myrabolanen- — von der 
Badischen Maschinenfabrik, Durlach *23. | 

Mangel в. Wäsche- —. 

Maschine zum Auszwicken dor groben Haare aus Kanin- 
chenbälgen System Chapal-Dresdner *39. 

Massefarbwalzen, Verfahren und Vorrichtung zum Giefsen | 
von — von Е. Böttcher, Leipzig-Roudnitz #64. 

Matrizentafeln für Trockenstereotypie von der Maschinen- 
fabrik Kempewerk С. ш. b. H., Nürnberg 16. 

Mercerisiermaschine System Edlich, ausgef. von Moritz 
Jahr G.m. b. H., Gera *28. j 

меге ррага в. Stoff- | 
Mefs- d Legemaschine von Hacking & Comp., Ltd., 
Bury *94. 

Mischvorrichtung, moderne, mechanische für Baumwoll- | 
spinnmaschinen von Brooks & Doxey, Ltd., Mauchester | 
#10. 

Mobelposamentenfabrik +77. 

Motoren в. Drehstrom-Klein- —. 

Mustereffekte в. Stoffneuheiten. 

ж tervorrichtung fûr Schaft- und Jacquardmaschinen 
в. Schaft- und Jacquardmaschinen. 

Myrabolanen в. Mahl- und Schilmaschine für —. 


lor | 


An- 


N. 

Nähmaschine, Elektrisch betriebene ,Рһбпіхе- — 
Bielefelder Nähmaschinenfabrik Baer 4 Rempel, Ві 
teld *13. 

в. Zentralspulen- —. 

Natriumhydrosulfit als 
bluten der Farben 71. 


Schutzmittel gegen das 


о. 


Öfen в. Schwofel-Bronnöfen. 
Offenfachschaftmaschine von Hermaun Stäubli, Horgen 
#16. 


Р. 


Papierfabrik, erbaut von H. Fülluer, Warmbrunu 147. 

Papierfabrikation, Verfabren zur Herstellung von Zell- 
stoff aus Alfa oder ühnlichen Pflanzen für die — von 
Anne-Marie (genannt Henry) de Montessus de Ballore, | 
Tunis 48. 

Papiermaschinen s. Stoffregler für —. 

Paplerstoff s. Holländer zum Mahlen von —. 

Papierstoffbrei s. Lösungen. 

Papierstoffholländer s. Haube für —. 

Papierstoffholländertrog von С. Eichhorn, Nimwegen 

Pappen-Schlitzmaschine von Albert Epstein, Leipzig- 
Gohlis #96. 

Pedalbewegungsregulator. Tandem- oderDoppelmulden- -- 
für Schlagısschinen von Howard & Bullough, Ltd., | 
Accrington *19. 

Pelzwaren s. Kühlhaus für —. 
Pflauzenfasergeweben, Vorfahren zum Glätten 
Glänzendmachen von — von A. M. Dubois, 

delphia 56. ! 

Pflasterung н. Fufsboden- —. | 

Posamentenfabrik в. Mébelposamententabrik. | 

Prägeschnellpresse, Universal-Druck- und — von Fried- | 
rich Heim & Co., Offenbach *:w. 

Presse в. Chagrinier-Walzen- — в. Dampfpräge- -- в 
Prägeschnell- — ә. Tiegeldruck- — в. Tiegeldruck- | 
schnell- — в. Zylinderschnellpr. 

Putztücher-Waschanstalt einger. von Т. Bradford & Со. 
Manchester *63. 


und 
Phila- | 


R. i 


Rabbethspindel s. Spindel. 

Rändermaschine s. Strickmaschine für gerippte Schlauch- 
waren. 

Rauhmaschinen von Ernst Gessner, Aue *78. 

Regulator s. Pedalbewegungs- в. Waronbaum- — 

Ringspinn- und Zwirnmaschinen, tima: riage: Vorrich- 
tung für von Joan Sax, Mülhausen 

Ringspinn- und Ringzwirmmaschinen, Vertahren und Vor- , 
richtung zum Regeln der Fadenspannung an — von 
М. Hartig, Oberschöneweide 62, 

Ringspinnmaschinen в. Bremsring für -- в 
bowegung. 

Bingzwirn-Maschinen, Neue Spindel für Cops-, 
und 2 


‘Traversier- 


Spul- 


27. 

— в. Ringspinn- und —. 

Rofshaar-Ersatz durch Kokos- und ähnliche vegetabi- 
!; lische Faser 36. 

Rotten und Entbasten von pflanzlichen Gospinstfasern, 
Verfahren zum - von Eugäne Crochet, Brüssel 70. 
Rundflechtmaschinen, Neue von B. Kirsch und 

A. Denel, Wien *93. 
-- von Jakob Lundgren, Washington #93. 


Rundränder-Wirkmaschinen von der Mc Michael & Wild- | 


mau Manufacturing Со. Norristown "ni. 


Rundstrickmaschine für Strampfe mit angewirktem, naht- ; 


losem Doppelrand von М. Е. Nicklau, Zwickau #84 

wSpezial*. - von G. Stibbe & Co., Leicester #45. 

Rusdwebstühle в. Schufsfadenanschlagvorrichtung für -. 

Rundwirkmaschine в. Wirk- und Strickmaschinen. 

Rundwirkstühle: 
brochener Wirkwaren auf französischen “61 

--, Verfahren zur Herstollung durchbruchener Wirk- 
ware auf französischen — der Vereinigten 
fabriken A.-G., Vaihingen *12. 


8. 
Schaftmaschine, Verbesserung der Crompton- 
Buokskinwebstuhleu #42. 
Schaftmaschinen, Neue 
Verbesserungen ац — “1. 
Schaft- und Jacquardmaschinen, Mustervorrichtung für — 
u. dgl. mit endloser Papierkarte von Horm. Schroers. 
Krefeld 44. 
-, Neuer über “1 
Schälmaschine в. Mahl- und —. 


an den 


‚ Spindel, Neue — für Cop: 


Neue Verfahren zur Herstellung durch- 


` Schaltvorrichtung für Auftragwalzen an Tiegeldruck- 


pressen von J. б. Schelter & Gieseoke, Leipzig К 


| Scherapparat für Florgewobe von 0. Charmetant, 
Lyon *53. 
Schiagfallensteuerangen an Buckskinwebstühlen von , 


H. Repening, Aachen *49. 

Schlagmaschinen в. Podalbewegungsregulator für —. 

Schleudersortierer für Holzstoff von Chr. Leffler, Braun- ! 
schweig *24. 

— — — u. dgl. mit rotierendem Tellersystem von Н. Fr. 
Dörffel, Chemnitz *96. 


‚ Schlichtmaschine mit Lufttrocknung von Tattorsall & | 


Holdsworth, Enschede und Butterworth & Dickinson, 
Burnley #25. 


| — в. Lufttrooken- -— в. Stranggarn- —. 


Schlitzmaschine в. Pappen- —. 
Schnellpresse в. Präge- — в. Tiegeldruck- —. 
Schnelipressen в. Zweitouren- — в. Zylinder- —. 


i Schnelltrockenapparat, Universal- — von Friedr. Hans, | 


Lennep 927. 
Schufsfadenanschlagvorrichtung für Rundwebstühle von 

Ch. Grey Hill, Arnot Hill *81. 
Schufsspulenauswechslung, Selbsttätige — ап mecha- 

nischen Webstühlen von С. Hämig, Pfersee- Augsburg 


»51. 
| Schatzhülse zum Verbindern des Abfallens des Garns 


vom Kötzer in Webschützen von Е. Gulioh und 
С. Schulze, Waltersdorf #84. 

Schutzrorrichtung в. Hand- —. 

Schwefelbrennöfen der Portland Company, Portland +86. 

Schwefelfarbstoffe s. Farbverfahren für —. 

" Selde, Künstliche — *54. 

Seldenweberei der Firma Fr. Bujatti, Wien 79. 

ı Selfaktoren s. Spindelantrieb der —. 

—, Verbesserungen an — *18, *67. 

—' Verbesserungen an Spindellagern von — *12. 

Setzmaschine в. Lithotypie. 

— 8. Zeilensetz-, Giefs- und Ablegemaschine. 

Sortierer в. Schleuder- Zentrifugal- —. 

Spul- und Ringzwirn-Ma- 
schinen von J. Schweiter, Horgen *97. 

Spindelantrieb für Spinnmaschinen von der Sächsischen 


Kammgarn - Spinnerei, Harthau und J. G. Bodemer, | 


Zschopau 45. 

— Verbesserter — der Selfaktoren von Asa Lees & Co., 
Ltd., Oldham *6. 

Spindelbänken, Mechanismus zur Herstellung der 
konischen Spulenenden bei -- von J. Hetherington & 
Sons, Ltd., Manchester *41. 

—, Neuerung an -- *17. 

Spaltmaschine в. Bandmesser- —. 

Spannrahmenmaschine s. Tasterkluppe für Gewebe- —. 

Spindellagern, Verbesserungen an — von Selfaktoren *12. 

Spindellas ng mit Zentralschmierung von D А. 

Tompkins, Charlotte #83. 


Spindellagerungen, Verbessorte — für Spinnmaschinen | 


Spinnerei в. Abfall- — в. Baumwollspinnerei. 

Spinnmaschinen, Noue verbesserte Flügel {йт — *90. 

—, Verbesserte Spindellagerungen für — *83. 

—, Röhrchen zur Herstellung falschen Drahtes bei — 
von F. Houget, Verriers 36. 

— в. Baumwoll- — в. Spindelantrieb für — в. Streck- 
werke vou —. 


Spulen und Haspeln, Neue -- *69. 


| Spulensuswechslung в. Schuls- —. 


Spulenenden, Mechanismus zur Herstellung der koni- 
schen — bei Spindelbänken von J. Hetherington & 

А Sons, Ltd., Manchester "41. 

| Spulenhalter von R. Bernhein, Pfersce *69. 

Spulenrohr, Patent Oskar 
Chemnitz *90. 

Spulmaschinen, Neuere -- *73. 
в. Kreuzspul- und Dublier- —. 


Schimmel & Co., A.-G, 


Stabdreher für Aufhüng- und Trockenapparate von 
Friedr. Müller, Potschappel-Dresden *64. 

Stick- und Brodierrorrichtung von Whitehead 4 Wood, 
Preston *85. 

Stoftmetsapparat für Webstühle, Systom Schmalonberg, 
von White, Child & Bency, Wien * 

Stoffneuhelten 59. 


Stoffregler für Papiermaschinen von I. Froer, Rélsdort | 


#96. 
Stoll- und Zurichtmaschine, Universal- 
schen Maschinenfabrik, Durlach • 
Strähnschlichtmaschinen s. Stranggarn-Schlichtmaschine. | 
| Stranggarn-Schlichtmaschine System Timmer *4 
| Streckwerken von Spinnmaschinen, Nouerungen ап — 
Strickmaschine, Automatische — far gerippte Schlauch- 
waren und Rändermaschine on. G. Stibbe & Co., 
| Leicester *33. 
!— в. Rund- —. 
Strickmaschinen, Mustervorrichtung für Lambeche _ 
von A. Groschopp, Thum *83 
—, Neuerungen an Lambschen — und Насһеп Wirkstühlen 
von Irmscher & Co., Dresden-Lobtau *92. 
—, Neuerung an Lambschen - 
maschinenfabrik Н. Stoll & Co, Reutlingen %12. 
— в. Flach- —. 
Sulphit-Zellulosefabrik dor Union Bag & Paper Company, 
+ Fenimore 156. 


т. 


Tasterkluppe für Gewebe-Spannrahmenmaschinen von 
Moritz Jahr, G. m. b. H., Gera *46 
Tepplohklopiimasekins. von Schepp & Schüpple, 


Trikot- | 


| Teppichrelalgungsmaschine vou Schepp 4 Schüpple, 
Hamburg *20. 


| Tlegeldruckpresse, Universal- — vom Gutenberg- Haus ; 


F. Franke, Berlin-Schöneberg *8х. 
—, Verbesserungen am Farbwerk der Phünix- — von 
J. G. Scheltor 4 Giesecke, Leipzig *24. 
Tiegeldruckpressen, Verbesserte Handschutzvorrichtung 
an -- von der Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider 
| масы. A.-G., Dresden-Heidenau 58. 
1 — в, Schaltvorrichtung für Auftragwalzen an 


pul- und Ringzwirn-Maschinen, Neue Spindel für Cops-, — | 
by ft 


von der Badi- | 


der Reutlinger Strick- | 


Tiegeldruck-Schnellpresse, Sicherheits- — Patent Waite, 

| ausgef. von Friedrich Heim 4 Co., Offenbach 97. 

\— „Regina“, der Schnellpressenfabrik Frankenthal. 
Albert & Co., A.-G., Frankenthal 

Traversierbewogung für Ringspinnmsachinen von Cook 

| & Harrison *17. 

Trockenapparat s. Horden- — s. Schnoll- —. 

Trockenmaschine s. Lufttrockenschlichtmaschine. 

Typen-Giefsmaschine в. Zeilen- —. 


| с. 
!Umrollmaschine, Neue — von Friedr. 
| schappel-Dresden *64. 


Universal: Kratzearank maschine von E. Gessner, 
18. 


Maller, Pot- 


Aue 


w. 


| Walze в. Farbenvertoilungs- —. 

Walzenpresse в. Chagrinier- —. 

onbaumregulator für Bandstühle 

Burgess & Co., Buglawton *34. 

Waschanstalt „Union“ in Davos ausgef, nach Plänen von 
Rich. Oertmann, Zürich #21. 

— für Putztücher, einger. von Т. Bradford & Co., 
chester *63. 

Wäschemangel von Е. Paul Thiele, Chemnitz *21. 

Wäsche-Sammel- und Desinfektions- Apparat, System 
Merke, ausgef. von Rietschel 4 Henneberg, Berlin •46 

Waschmaschine s. Woll 

Webeblätter s. Einziehapparat für —. 

Weberei в. Buntweberei — в. Seiden- —. 

Weberelanlage +33. 

Weblade, Mechanische — zur Herstellung grofsfigurierter 
Drehereffekte von Schelling & Stäubli, Horgen-Zurich 
454. 

' Webpatronen, Maschine zum Schreiben von — von Georg 
Noack, Leipzig-Eutritzsch *91. 

| Webschützen mit Einfädelvorrichtung von Р. Maechtlın, 
Mülhausen *82. 

1 —, Neuerungen ап — *s2. 

| — в. Schutzhülse. 

| Webschitzenspindeln, Verbesserungen 
Preissler, Pabianitza 99. 

Webstuhl, angetrieben durch Drehstrom-Motor mit Zahn- 

| radvorgelege von den Siemens - Schuckert - Werken, 

Berlin *81. 

| — für Baumwollsammet von Platt Brothers, Ltd., Old- 
ham *3. 

— für glattes Baumwollzeug von Platt Brotbers, Ltd.. 
Oldham *1. 

| — в. Band- — в. Buckskin-W. 

Webstühle, Neuere — der Firma Platt Brothers & Co, 
Ltd, Oldham "1. 

— в. Buckskin- — в. Rundwebstthle — s. Stoff- Mels- 
apparat für — 

Webstählen, Einiges über Neukonstruktion an — 3. 

Schufsspulenauswechslung an mechanischen —. 

Windemaschine в. „Zykloiden“- —. 

Wirkmaschinen, Neuerungen an — *83 

Wirk- und Strickmaschinen, Neuerungen an — *12. 

Wirkmuster, Herstellung buntplattierter — auf flachen 
Wirkstühlen von Max Bergmann, Chemnitz #97. 

Wirkstühle в. Handschuhwirkstühle — в. Wirkmuster. 

Wirkstühlen, Neuerungen an Lambschen Strickmaschinen 
und flachen — von Irmscher & Co., Dresden - Löbtau 
%92. 

— 8. Rund- —. 

Wolltrockemapparat в. Schnoll-Tr. 

Wollwaschmaschine , Verbesserte — von John Dawson. 
Milnrow *70. 


von Renshaw 


Man- 


an — von 6 


2. 


‘Zeichnungen, Neues Beproduktionsverfahren für 
(Galmeigraphie) von Vögele & Schultze, Leipzig 40. 

| Zellensetz-, Gilet, und Ablegemaschine „Monoline* von 

| _ der Monoline, Maschinenfabrik A.-G., Berlin *15. 

| Zellentypenglefsmaschine, Einrichtung einer — zur Her- 

| stellung von Zeilontypen mit Auszeichnungsschrift von 
der Linotype Company, Ltd., London 48. 

Zellstoff, Verfahren zur Herstellung von — aus Alfa 
von Anno-Marie (gen. Henry) de Montossus de Ballore. 

| Tunis 48. 


' | Zellstoff- Fabrikation в. Holzzerkleinerungsvorrichtuug 
für 


| Zelistoff-Herstellung в. Papiertabrikation 

Zelluloid в. Lösungen. 

Zellulosefabrik в. Sulphit- — 

System Staubli mit sechs resp. 
vier Faden von Schelling 4 Staubli, Horgen-Zarich 


Zentralspulen - Nähmaschine der A.-G. 
Rossmann, Berlin *85. 

Zentrifugalsortierer für Holzstoff, Zellstoff и. dgl. von 
J. М. Voitb, Heidenheim 24 

Zettel- und Aufbäummaschine von 
feld *62. 

Zurichtmaschine s. Stoll- und —. 

Zweitourenschnellpressen, Vorrichtung zur mehrfachen 
Einfärbung der Druckform an — von J. б. Schelter < 

| Giesecke, Leipzig *40. 

Zwirnerei entworfen von Séquin 4 Knobel, Rati-Zarich 


vorm. Frister 4 


G. Herbst, Kre- 


166. 

| Zwirnerolanlage {ат 7000 Spindeln ausge von Karl 

1, навор Аб, nohonan Chemnitz +2 26. 

Horgen- -Zarich 

| 2yirimaschinen s. Ringspinn- und —. 

„Zykloiden“-Windemaschine von Н. S. Golland 4 Со. 
Manchester *73. 

Zylinderschnellpressen, Bewegungsvorrichtung für das 
Bett von — топ В. Hoe, New York *48. 

—, Führung für den Druckzylinderwagon an — mit fest- 
stehondem Druckfundament von Е. X. Ноје, Mün- 
chen * 

отті btung zum Ausführen der bedruckteu Bogen 

an -— von A. Vogt, Hessisch-Lichtenau #72. 


A. 

Aktiengesellschaft vorm. Frister & Rofsmann, Zentral- 
spulen-Nähmaschine #85. 

— — J. J. Rieter A Co., Selbsttätig arbeitende Spul- 
maschine *74. 

Albert & Co. s. Schnellpressenfabrik Frankenthal. 

Arras, J. A., Firbvorrichtung mit in den Flottenbehälter 
eingesetztem Materialbehälter *38. 


Badische Maschinenfabrik und Elsengiefserel vorm. 


6. Sebold und Sebold & Neff, Maschinen für Gerbereien 


und Lederfabriken *22, *29. 

Baer & Rempel s. Bielefelder Nähmaschinenfabrik —. 

Basler, A., Baumwollspinnerei mit 19200 Selfaktor- und 

Ringspindeln, projektiert von — +89. 

Bäuerle, W., Kugellagerung für Ringspindeln eut. 

Benger, G., Neue Verfahren zur Herstellung durch- 
brochener Wirkwaren auf französischen Rundwirk- 
stühlen *61. 

Bergmann, Мах. Vorrichtung zur Herstellung bunt- 
plattiorter Wirkmuster auf flachen Wirkstühlen +92. 

Bernheln, R., Spulonhalter *69. 

Bielefelder Nähmaschinenfabrik Baer & Rempel, Elek- 
trisch betriebene „Phönix“-Nähmaschine * 

Bodemer, J. G. und Sächsische Kammgarasp! 
thau, Spindelantrieb für Spinnmaschinen 4. 

Böttcher, F., Verfahren und Vorrichtung zum Giefsen 
von Massefarbwalzen *64. 


Bowker und Tytler, Fadenführer für Ringspinnmaschinen | 


91. 
Bradford & Co., Waschanstalt für Putztücher *63. 
Brehmer, @ebr., Vorrichtung zur Verhinderung des 
Vorquellens gehefteter Bogenlagen für Fadenheft- 
maschinen 8. 


Brennwald, G., Knotenfänger für die Papierfabrikation | 


24. 
Brooks & Doxey, Ltd., Neue Baumwollspinnerei der 
Società Filatura di Mako in Cordenons, eingerichtet 


> Verbesserungen an Baumwollspiunmaschinen *10, *17. 

Bruder, H., Neues Verfahren zur Herstellung durch- 
brochener Wirkwaren auf französischen Rundwirk- 
stühlen *61. 

Buckley, W., Kartensparvorrichtung an Schaftmaschinen 
#13. 


Bujatti, Fr., Seidenweberei — +9. 
Birgin, C., Neuerungen an Streckwerken von Spinn- 
‚chinen *6. 

Butterworth & Dickinson und Tattersall, # Holdsworth, 
Schlichtmaschine mit Lufttrocknung * 

Butterworth & M'Robert, Neuerung ‘an Nobleschen 
Kämmaschinen *27. 

Butterworth & Sons Co., Н. 
System Jackson & Hunt *5в. 


с. 
Chapal-Dresdner, Maschine zum Auszwicken der groben ! 
Haare aus Kaninchenbälgen *39. 
Charmetant, C., Scherapparat für Florgewebe 
Chemnitzer Wirkwarenmaschineafabrik (vorm. Schabert 
% Salzer), Vorfahren zur Horstellung von gewirkten 
Handschuhen auf flachen Wirkstühlen #92. 
Cook & Harrison, Traversierbewegung für Spindelbänke 
und Ringspinumaschinen *17. 
Crochet, E., Verfahren zum Rotten und Entbasten von 
pflanzlichen Gespinstfasern 70. 
Crompton-Schaftmaschine, Verbesserungen an der — von 
Georg Schwabe, Bielitz *42. 
Verbesserungen an der — von P. Radetsky, 
Seidan #43. 
р. 


Dawson, J., Verbesserte Wollwaschmaschino #70. 

Devallée, J., Neuerung an Streckworken von Spinn- 
maschinen *6. 

Dörffel, Н. Fr., Schleudersortierer für Holzstoff u. dgl. 
mit rotierondem Tellersystem •96. 

Птасар, S., Neue Doppelhub-Jacquardmaschine *52. 

Dresdner Strickmaschinenfabrik Irmscher & Co., Neue- 
rungen an Lambschen Strickmaschinen und flachen 
Wirkstühlen *92. 

Dubois, A. N., Verfahren zum Glätten und Glänzend- 
machen von Pflanzenfasergeweben 56. 


Ké 


Eccles, Patent-Fallkastenvorrichtung am Webstuhl von 
Platt Brothers & Co., Ltd. *1. 

Edllch, Mercerisiermaschine System — ausgef. von Moritz | 
Jahr, G. m. b, H., Gera *28. 

Eichhorn, C., Papierstoffholländertrog “24. 

Elektrizitats-Aktien-Gesellschaft vorm. W. Lahmeyer 
&Co., Die Anwendung der Elektrizität in Lederwerkon 
nach Ausführungen der — *95. 

Elstner, Th., Verbesserungen an Selfaktoren #18. 

Epstein, Ae Pappen-Schlitsmaschinen *96. 


F. 
„Falke“, Sicherheits-Tiegeldruck-Schnellpresse — Patent 
Waite ausgef. von Friedrich Heim & Co., Offenbach *7. 
Farbwerken vorm. Meister, Lucius & Brüning, Verfahren 
zum Färben von Schwefelfarbstoffen in der Küpe 38. 


Breitbleichapparat | 


Alphabetisches Namenregister. 


Fels, S., Färbvorrichtung *38. 

Field, Marshall & Co., Kühlhaus für Pelzwaren der 
Firma — in Chicago 71. | 

Fletcher, R., Fufsbodenpflasterung für Weberei-Shed- 
anlagen *76. 

Fouquet А Frauz, Neuerungen an Ruodwirkmaschinen 
#12. 

Franke, Fr. в. Gutenberg-Haus —. 

Frey, A., Mechanische Antriebsvorrichtung für Flach. 
strickmaschinen *83. 

| Frister 4 Rofsmann в. Aktiengesellschaft vorm. —. 

| Froer, L., Stoffregler für Papiermaschinen *96. i 

Fillner, H., Papierfabrik, erbaut von — in Warmbrunn | 
+47. 


| Gels, L. J., Automatische Schmiervorrichtung für Sol- 

faktorspindeln *12. 

` Gessner, E., Rauhmaschinen *78. 

Golland & Co., Н. S., „2ykloiden“-Windemaschine *73. 

& Steven, Über die Verwendung vou Ameisen- 

й п der Halbwollfärberei 78. 

Groschopp, A., Mustervorrichtung fur Lambsche Strick- 
maschinen #83. 

| Grofsenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik A.-G., 
Buckskiuwobstuhl System Wachtler *49. 

Guion, L. J. und Wrigley, U. J., Neuerungen an Streck- 
werken von Spinnmaschinen 

Gulich, E. und Schulze, C., Schutzhülse zum Verhindern 
des Abfallens des баган” vom Kötzer іп Webschützen 
84. 

Gutenberg-Haus Franz Franke, Universal- Tiegeldruck- 
presse *88. 

H. 


Haas, Fr., Universal-Schnelltrockenapparat *37. 

Hacking & Comp., Ltd., Mefs- und Legemaschine *94. | 

Hamel A.-G.. K., Neue Kreuzspul- und Dublierspul- | 
maschinen * 

— Zwirnereianlage für 7000 Spindeln ausgef. von — 126. 

Наше, C., Selbsttätige Schufsspulenauswechslung an 
mechanischen Webstühlen *51. 

Hartig, S., Verfahren und Vorrichtung zum Regeln der 
Fadenspannung an Ringspinn- und Ringzwirn- 
maschinen 6; 

Heim & Co., F 
Patent Waite “7. 

—, Universal-Druok- und Prägeschnellpresse *30. 

' Herbst, G., Zettel- und Aufbäummaschine %62. 

Hetherington А Soms, Ltd., J., Mechanismus zur Her- 
stellung der konischen Spulenenden bei Spindelbänken 
#41. 

| Hill, Ch., Ing., Schufsfadenanschlagvorrichtung für Rund- 

| _ тођашћје #84. 

Himmler, Th. und Pohl, A., Neue Spulen “69. 

Holmes, Ch. N., Verfahren zur Zubereitung von Kokos 
und ähnlicher vegetabilischer Faser als Ersatz für | 

| Rofsbaar u. dgl. 36. 

| Holub, L., Haspel zum Aufwickeln von Papier- oder 

Stoffbahnen mit sogen. abgepafsten Längen "96. d 
| Ное, Rob., Bewegungsvorrichtung für das Bett уоп, 
‘Zylinderschnellprossen *48. 
| Hölzle, Е. X., Führung für den Druckzylinderwagen an 
Zylinderschnellpressen mit festetehendem Druckfunda- 
! ment zn: | 
| Houget, F., Röhrchen zur Herstellung falschen Drahtes | 
bei Spinnmaschinen 36. 
-—, Verbesserungen an Selfaktoren “68. 
Howard & Bullough, Ltd., Tandem- oder Doppelmulden- 
` Pedalbewegungeregulator für Schlagmaschinen #19. 


I. 

| „Ideal“, Pappen-Schlitzmaschine — von Alb. Epstein, | 
Leipzig-Goblis *96. 

Irmscher & Co. в. Dresdner Strickmaschinenfabrik —. 


J. 


Jackson & Hunt, Breitbleichapparat System — ausgef. i 
von der Н. W. Butterworth & Sons Company, Phila- 
delphia *56. 

Jahr, @. m. b. H., M., Mercerisiermaschine System Edlich 


H 
| 


Sicherheits-Tiegeldruck-Schnellpresse : 


KE für Gewebe-Spannrahmenmaschinen #46. 
Joubert, Einziehapparat für Weheblätter System — *41. 


K. 


| Kahr, E. und Schmitz, E., Neue Schaftmaschine #75. 

Kappeler, P. und Mäller & Co., Neue Garnhaspel *69. 

` Kasten, О., Geschlossen- und Offenfach - Schaftmaschine | 
1 #52. 

Kirsch, В. und Pessl, A., Neue Rundflechtmaschine #93. 

‚ Knott, E., Herstellung gowirkter Korsetts 13. 

Kron, R., Verfahren und Vorrichtung zum gleichmäfsigen 
Aufgiefson von Lösungen aller Art (Zelluloid, Kasetn, 
Leim, Gummi, Erde u. s. w., Papierstoffbrei u. dgl.) 
*12. 

Kropf, K., Neuerung an Schaftmaschinen 52. 


L. қ | 
Lahmeyer & Co., W. в. Elektrizitäts-Aktien-Gesellschaft 
vorm. —. 
Lambsche Strickmaschinen, Mustervorrichtung für — 
KI 


Lambschen Strickmaschinen, Neuerungen an — *92. 

Lees & Co., Ltd., A., Verbesserter Spindelantrieb der 
Selfaktoren von — *6. 

Oe у Verbesterungen an Spindellagern von Selfaktoren 


Letter, Chr., Schleudersortierer für Holzstoff *24. 

Lindackers Dampfkolben- Bügelapparat ausgef. von der 
Maschinen- und Apparate - Bauanstalt б. m. 
Wetter +70. 

piap Company, Ltd., Einrichtung einer Zeilentypen- 

aschine zur Herstellung von Zeilentypen mit 
Auszeichnungsschrift 48. 

Lösner, Dr. H., Das Dreifarbensystem in der Färberei 94. 

Laderer, Fr., Neuerung an Jacquardmaschinen *53. 


| Lundgren, J., Neue Rundfiechtmaschine *93. 


M. 
Ме Michael & Wildman Manufacturing Comp., Rund- 
rinder-Wirkmaschinen #84. 
Maechtlin, P., Webschützen mit Einfädelvorrichtung *82. 


| Maley, H. А) Bofestigungsvorrichtung für Druckplatten 


264. 
Martin, F. H., Neue verbesserte Flügel für Spinn- 
maschinen *90. 


Martinot & Galland, A.-G., Neuerungen an Streckwerken 
von Spinnmaschinen *6. 

Masarel-Leclercy, G., Lufttrockenschlichtmaschine *44. 

Maschinen- und Apparate-Bauanstalt G. m. b. H., Lind- 
ackers Dampfkolben-Bügelapparat *70. 


Maschinenfabrik Kempewerk 6. m. b. H., Nürnberg, 


Matrizentafeln für Trockenstereotypie 16. 
Мне» fabrik Носкзїтоһ А Schneider Nacht, А.-6., 
етђе 


rte Handschutzvorrichtung an Tiegeldruck- 
8 


rik Rüti, Fadenführung far Seidenweb- 
stühle mit Mitteltraverse *36. 
Meister, Lucius & Brüning s. Farbwerke vorm. —. 
Merke, Wasche-Sammel- und Desinfektionsapparat 
System — von Rietschel & Henneberg, Berlin *46. 
„Meteor“, Dampfprägepresse — für Buchbindereien dor 
Sudenburger Maschinenfabrik und Bisongielserei, A.-G., 
Magdeburg 

' Mez Vater & Söhne, Neue Spule *69. 

, Middlemiss, T., Verbesserung an den Nobleschen Kimm- 
maschinen 91. 

Мопо пе, Maschinenfabrik A.-G., Zeilensetz-, Giefs- und 
Ablegemaschine „Monoline'‘ #15. 

Montague, D. und Owens, Ch., Vorrichtung zum Drucken 
von Aufschriften auf Postsuchen, Zeitungen u. dgl. *72. 

Montessus de Ballorre, H., Verfahren zur Herstellung 
von Zellstoff aus Alfa oder ähnlichen Pflanzen für die 
Papierfabrikation 48. 

Müller, F., Neue Umrollmaschine und Stabdreher *64. 

Müller & Co. und Kappeler, P., Neuer Garnhaspel *69. 

Mycielski, Anton, Graf, Schützenschlagvorrichtung für 
Webstühle 5. 


N. 


"мешін, M. E., Verfahren zur Herstellung von Strümpfen 
mit angewirktem nahtlosem Doppelrand auf Rund- 
strickmaschinen #83. 

| Noack, G., Maschine zum Schreiben von Webpatronen 
91. 


| Nobleschen Kämmaschinen, Neuerung an — von Butter- 


worth & M’Robert, Cawnpore “21. 
— —, Vorbesserungen an den — *91. 


о. 


| Obermaier 4 Co., Mechanische Farbeinrichtung "38. 


Qertmann, R., Waschanstalt „Union“ gebaut von — 721. 

Österreichische Waffenfabrik Steyr, Zeilen -Setz-, Giefs- 
und Ablegemaschine „Monoline“ von der Monoline 
Maschinenfabrik A.-G., Berlin; für Österreich-Ungarn 
Fabrikant — *15. 

Owens, Ch. und Montague, D., Vorrichtung zum Drucken 
von Aufschriften auf Postsachen, Zeitungen u. dgl. *72. 


P. 


Paiey Brake Ring Company, Ltd., Bremsring für Ring- 

innmaschinen *90, 

топ Pernstein, А. M., Zeilensetz-, Giefs- und Ablege- 
maschine „Monoline“ Patent — *15. 

Pessl, A. und Kirsch, B., Neue Rundfiechtmaschine *93. 

„Phönix“.Nähmaschine, Elektrisch betriebene — von der 
Bielefelder Nähmaschinenfabrik Baer & Rempel, Biele- 
feld *13. 

Phönixpresse, Verbesserungen am Farbwerk der — von 
J. G. Schelter & Giesecke, Leipzig *24. 

Pitzler, W., Haube für Papierstoffholländer #96. 

— F., Holländer zum Mahlen von Papierstoff *24, 48. 

Platt Brothers & Co., Ltd., Neuere Webstühle *1. 

Pohl, A. und Himmler, Th., Neue Spulen *69. 

Popper & Sohn, L., Buntweberei von — in Neu-Bistritz 


кези, G., Verbesserungen an Webschütren-Spindeln. 


Prince, Smith & Son, Ltd., Verbesserungen an den Noble- 
schen Kämmaschinen #91. 


УІ 


к. 
Rabbeth-Spindellagerung 737. 


Radetaky, Р; Verbenserungen an der Crompton- Sohatt- | 


maschine 
onion: Tiegeldruck- -Schnellpresse der Sohnellpressen- 
fabrik Frankenthal, Albert & Co. A.-G., Frankenthal 
WI 
Reinicke, P., Verfahren zur Verhinderung der Knoten- 
bildung іп Knotenfingern mit Schlagflügeln 80. 


Renshaw Burgess & Co., Warenbaumregulator für Band- | 


penning, H., Schlagfallensteuerungen für Buckskin- 
webstthle *49. 


Reatlinger Strickmaschinesfabrik Н. Stoll & Co., Noue- 


rung an Strickmaschinen *12. 
Rheinische Webstuhl- 


entworfen von der —, Dülken 162. 
Rieter, J. J. в. Aktiengesellachaft vorm. —. 


Bietschel & Heanchers » Wäsche-Sammel- und Desiufek- 


tiona-Apparat System Merke *46. 
Rockstroh А Schneider Nachf. 
fabrik —. 


А-6. 


Budoiph А Kühne, Maschinen zur Herstellung von As- 


trachan 29. 
8. 


Sächsische Kammgara-Spinrerol und Bodemer, J. G., 


Spindelantrieb für Spinnmaschinen 45. 


Sächsische Webstuhlfabrik, Schlagfallensteuerung für 


Buckskinwebstühle mit Schützenwechsel *44. 


—, Sicherheits- und Ausrückvorrichtung für Buckskin- 


webstühle *49. 
Salzmann, A., Neue Spule für Zwirnmaschinen *69. 
Sattler, F. A, Verbesserungen an Selfaktoren 418. 


Sax, Jean, Antimarriage-Vorrichtung für Ringspinn- und 


Zwirnmaschinen %9. 


Schelling & Stäubli, Mechanische Weblade zur Herstellung 


grofefigurierter Drehereffekte 454. 
—, Zentralleistenapparat System Stéubli *35. 


Schelter & Giesecke, J. G., Schaltvorriohtung für Auf- , 


tragwalzen an Tiegeldruckpressen 8. 


—, Verbessorungen am Farbwerk der Phönixpresse *24. 
--, Vorrichtung zur mehrfachen Einfärbung der Druck- 


form an Zweitourenschnellprossen *40. 
Schepp & Schüpple, Teppichreinigungsmaschinen #30. 


Schimmel & Co., A.-G., Spulenrohr für Spinnmaschinen 


*90. 
Schleicher, O., Neue Jacquardmaschinen %65. 


Schmalenbors, Stoff-Mofsapparat far Webstühle System — 


Schmitz, E. und Kahr, E., Neue Schaftmaschine *75. 
Schnellpressenfabrik 
„Begina*-Tiegeldruck-Schnellprosse *39. 


und Appreturmaschinenfabrik, 
» b. H., Bleicherei, Färberei- und Appreturanstalt 


в. Maschinen- 


Frankenthal Albert & Co., А.-6., 


| Schroers, Не Mustervorrichtung ftir Schaft- und 

| Jacquardmaschinen u. dgl. mit endloser Papierkarte “4. 

| Schubert & Salzer в. Chemnitzer Wirkwarenmaschinen- 
fabrik vorm. —. 

! Schulze, С. und Galich, E., Schutzhtlse zum Verhindern 

i des Abfallens des Garns vom Kötzer іп Webschützen 

' 84. 

` Schwabe, G., Ladenbewegung für Buckskinwebstühle *43. 

| —, Verbesserungen an der Crompton-Sohaftmaschine #42. 

| Schwartz, K., Verbesserung an Spulen *70. 

Schweiter, 2, Neue Spindel für Cops-, Spul- und Ring- | 
zwirn-Maschinen *27. 

Schwenske, 8., Vertreter von Brooks & Doxey. Ltd., | 
Neue Baumwollspinnerei der Societä Filatura di Mako 
in Cordenons •59. 

erungen an Baumwollspinnmaschinen von 

Doxey, Ltd., Manchester, Vertreter — *10, 


Scudder, W. Stephen, Zeilensetz-, Giefs- und Ablege- 
maschine „Monoline“, Konstruktion — *15. 

Sebold, 6. und Sebold & Neff в. Badische Maschinen- 
fabrik und Kisengiefserei vorm. —. 

Seiter, F., Einziehapparat für Wobeblätter System Jou- 
bert *41. 

Séquin & Knobel, Abfallspinnerei, projektiert von — in 
Rüti-Zürich +55. 

—, Zwirnerei entworfen von — in Rüti-Zürich +66. 

Siemens-Schuckertwerke, Drehstrom - Kleinmotoren für 
den Antrieb von Webstühlen *81. 

„Simplex“, Pappen-Schlitzmaschine — von Alb. Epstein, 
Leipzig-Gohlis *96. 

Società KE di Mako in Cordenons, Neue Baumwoll- | 
epinnerei der — *59. 


tachschaftmaschine #16. 

—, Schaftmaschine #51. 

—, Zentralleistenapparat System — #35. 

Stibbe & Co., G., Automatische Maschine für gerippte 
Schlauchwaren und Rändermaschine *33. 

= Spezial“. Rundstrickmaschine 945. 

Stoll & Со., Н. в. Reutlinger Strickmaschinenfabrik —. 

Stossel, A., Seidenweberei Bujatti, Projekt — 19. 

Strehle, G., Verfahren und Vorrichtung zum Zerkleinern 
von Holz für die Zellstoffabrikation *24. 

| Strehlemert, В. W., Vorrichtung zur Herstellung künst- 

licher Seide "54. 

| Sudenburger Maschinenfabrik und Elisengiefserei, A.-G., 
Damptprigepresse „Meteor“ für Buchbindereien #72. 


T. 


| Schlichtmaschine mit Lufttrocknung #25. 
Thiele, Dr. E., Vorfahren zur Herstellung künstlicher 
Seide *54. 


Stäubli, H., Offenfachschaftmaschine und Geschlossen- | 


Tattersall & Holdsworth und Butterworth & Dickinson, | 


Thiele, F. P., Wäschemangel *21. 

Thomson, J., YFarbenverteilungswalze für Druckmaschinen 
#64. 

Timmer, Jos., Stranggarn-Schlichtmaschine System — *4. 

Timmis, W. 8., Lithotypie *79. 

Tompkins, D. A., Verbesserte Spindellagerung für Spinu- 

maschinen *8: 

Tytler & Bomker, Fadenführer für Riugspinnmaschinen 
91. 


г. 
„Union“, Waschanstalt — in Davos, gebaut von R. Oert- 
mann, Zürich #21. 
Union Bag & Paper Company, Sulpbit-Zollulusefabrik 
der — 186. 


У. 


Vereinigte Trikotfabriken, A.-G. in Vaihingen, Verfahren 
zur Herstellung durchbrochener Wirkware auf franzö- 
sischen Rundwirkstühlen *12, #62. 

Vischer & Co., Fachschlufsvorrichtung für Schaft- 
maschinen #13. 

Vögele А Schultze, Galmeigraphje 40. 

Vogt, A., Vorrichtung zum Ausführen der bedruckten 
Bogen an Zylinderschnellpressen *72. 

Voigt, B., Krouzspulmaschine zur Herstellung gemusterter 
Spulen *73. 

Voith, J. M., Zentrifugalsortierer für Holzstoff, Zellstoff 
u. dgl. 24. 


w. 


Wächtler, Buckskinwebstuhl System — von der Grofsen- 


hainer Wobstuhl- und Maschinenfabrik A.-G., Grofsen- 
hain *49. 

Waite, Sicherheits - Tiegeldruck-Sohnellpresse, Patent — 
“1 


Wardwell, S. W., Neuer Spulmaschinentyp *74. 

Weber & Co., Verbesserungen an Selfaktoren “67. 

Welle, Fr., Neues Streokwerk für Spinnmaschinen *3. 

White, Child & Beney, Stoff-Mefsapparat für Webstühle 
System Schmalenberg *19. 

Whitehead & Woods, Stick- und Brodiervorrichtung “85. 

Wrigley, L. J. und биов, L. J., Neuerungen an Streck- 
werken von Spinnmaschinen 25. 


7. 


Zeuuert, J., Verbesserungen an Selfaktoron #68. 
„Zyklolden“.Windemaschine von Н. 8. Golland & Co, 
Manchester #73. 
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UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe V. 


Nr. 1. 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gieichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur'‘, W. Н. Uhland. 


Spinnerei. 
Weberei und Икеа. 


Neuere Webstühle 
der Firma Platt Brothers & Co., Ltd. in Oldham. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1--3.) 
Nachdruck verboten. 

Durch einfache, praktische Konstruktion zeichnete sich der in 
Fig. 1 wiedergegebene Webstuhl für glattes Baumwollzeu 
aus, welchen die Firma Platt Brothers & Co., Ltd. in Oldham au 
der letzten Pariser Ausstellung vorführte. Derselbe war für 40" е 
Blattbreite gebaut, und entsprach im allgemeinen hinsichtlich seiner 
Bauart dem normalen 
englischen Webstuhl, 
doch weren die Ein- 
riohtung des fliegen- 
den Blattes nach 
Singletons Patent 
und die Aufstellung 
derSchaftmaschine 
auf einem festen 
Obergestell neu. 

Der Stuhl, Fig. 1 
u.2, war weiter mit der 

Ecoles-Patent- 
Fallkastenvor- 
riehtung für vier 
Schützen auf einer 
Seite und Regulierung 
zum Zurückdrehen des 
Musterkartenzylinders 
ausgerüstet. Diese 
Schützenkastenvor- 
richtung eignet sich 
besonders für karrierte 
Muster, vermindert die 
Anzahl der benötigten 
Karten und erleichtert 

auch das Weben von - 
langen Mustern we- 
sentlich ; da die Ecoles- 
Vorrichtung positiv 
wirkt, ist eine zwang- 
täufige stabile Bewe- 
gang der Schützen- 
kästen möglich, welche 
eine große Schnellig- 
keit des Stuhles, bis 
zu 175 Schüsse in einer 
Minute bei 36” Blatt- 
breite, zuläfst. 

Die Verstellung 
der Schützenkästen 
wird durch Kurbeln, 
Scblitzfihrangen und 


Fig. 1. 


Webstuhl für glattes Baumwollseug von der Firma Platt Brothers & Со., Ltd. in Oldham. 


dienen Sperrklinken, welche im Ausschnitt der Scheibenfallen recht- 
zeitig eingeschaltet werden. 

Das Prisma wird von einem Exzenter der Schlagwelle aus durch 
einen Hebel bewegt. Am Zapfen des Musterprismas wirken zwei 
Sternräder, wovon eins direkt am Zapfen festsitzt, das andere etwas 
darüber angeordnet ist und mittels zweier kleiner Zahnräder mit dem 
ersten verbunden wird. 

Die Sternräder werden nach Bedarf von einem Winkelhebel und 
zwei Wendehaken geschaltet. Solange einer dieser Fanghaken nur 
nach einer Richtung schaltet, dreht sich die Wechselkette ebenfalls 
in der gleichen Richtung. Wird aber der Kniehebel verstellt, so 

eift sein Wendehaken in die Stifte der zweiten Laterne, und der 
өкеп des, ersten Sternrades wird frei, das Prisma dreht sich in ent- 
egengesetzter Richtung. Die Kontrolle hierüber übt eine zweite 
ette aus, welche über ein mittels Zahnstange betätigtes Prisma 
H nur dann rotiert, wenn 
die Rückschaltung der 
Musterkette stattfin- 
den soll, sonst aber 
in Ruhe bleibt. Zu 
dem Zweck ist in der 
Musterkette eine Nadel 
reserviert, welche bei 
Vorschub genau wie 
bei den Hubscheiben 
die Drehung des Kon- 
trollprismas um eine 
Karte veranlafst, wo- 
durch entweder ein 
hohles oder ein niedri- 
es Kartenglied unter 
fon Schaltrahmen ge- 
langt und dessen Aus- 
schlag auf ein anderes 
Sternrad des Muster- 
prismas verlegt. 

Als Musterkarte 
benutzt man eine dem 
Muster entsprechend 
gestanzte Stahlblech- 
karte; fiir die Kontroll- 
karte nimmt man eine 
hélzerne oder metal- 
lene Daumenkette. Mit 
Hilfe dieser Vorrich- 
tung läfst sich, wie 
das folgende Beispiel 
beweist, eine ziemlich 
bedeutende Ersparnis 
an Karten erzielen. 

Es sei z. B. ein 
Rapport von 40 Kar- 
ten der Musterkette 
fünfmal zu теренегеп; 
in diesem Fall be- 
kommt einfach die 
erste und die vierzigste 
Karte für die Kontroll- 


Bolzen in Scheiben bewirkt, welch letztere, mittels Zahnstangen ‘ап. | platine eine volle Stelle. Die Kontrollkette, welche in dem Zeitraum 


trieben, halbe Umdrehungen nach ein und derselben Richtung voll- 
ühren, dabei auf einen gemeinsamen Kreuzkopf wirken, so vier ver- 
schiedene Positionen desselben veranlassend, welche mittels Hebel 
auf die Schitzenkastenstange übertragen werden. 

Jede Scheibe trägt ein mit ihrer Nabe direkt verbundenes kleines 
Zahnrad, das nach Bedarf mit der zugehörigen Zahnstange in Eingriff 
gebracht wird. Die Zahnstangen bilden nur kurze Stücke und ruhen 
in Gelenkscharnieren in einem Rahmen, der kontinuierlich von der er- 
sichtlichen Kurbel an der Schlagwelle in schwingende Bewegung ver- 
setzt wird. Durch einen Bolzen sind die Zahnstangen derartig ge- 
stützt, dafs ihre Schwerlinie sie den Musterkarten zudrängt, bezw. 
die Stange gegen die Nadeln geprefst wird; erst wenn ein Stift der 
Musterkarte ie zugehörige Nadel vorschiebt, wirkt letztere auf 
die Zahnstange so ein, dafs dieselbe in Eingriff mit dem zugeord- 
neten Zahnrad kommt und dadurch die jeweilige Hubscheibe ge- 
en Die Zehnstange fällt selbsttätig in die Anfangsstellung 
жига 

ur scharfen Begrenzung der halben Umdrehung der Hubscheiben 


nur um fünf Glieder weiter rückt, erhält vier Wechsel- und ein Fort- 
schalteglied. Statt der 200 Satz wird also die Musterkarte nur 40 er- 
halten, danach beträgt die Reduktion des Kartenmaterials ca. 80 °/, 
und wird um so gröfser, je öfter die Schufsmusterkarte sich wiederholt. 

Zur Verhütung von Beschädigungen des Stuhles, im Fall der 
Kastenbewegung ein Hindernis entgegentritt, ist in der Schützenkasten- 
stange eine Sicherheitsvorrichtung eingeschaltet. Der Stuhl erhält 
einen positiven Warenbaumregulator und selbstwirkende Spannstäbe. 

Ein zweiter, gleichfalls in Paris ausgestellter Webstuhl für 
Baumwollsammet mit 40”e Blattbreite ist in Fig. 3 wieder- 
egeben; derselbe weist als besondere Neuheit die Anwendung einer 
Doppeihnbschaftmaschine mit einfacher Fachbildung auf. 

Es ist eine Schwingtrommelschaftmaschine, bei der die Zungen, 
welche die veränderlichen Nutkurven für die Tritte bilden, durch 
zwei Rollenkarten eingestellt werden. Je nachdem die Zungen ge- 
hoben oder gesenkt sind, erfolgt die Fachbildung in verschiedener 
Weise. Die Karten liegen auf Zylindern auf, die von der Haupt- 
welle aus mittels Zahnradgetriebes bewegt werden, Die patentierte 


oszillierende Schwingtrommel ist für zehn Schäfte eingerichtet. Der 
диге» der schwingenden Tritte erfolgt nach Shiers und Wrights 
atent. 2 

Um ein langes Muster mit kurzer Rollenkarte zu weben, ist eine 
besondere Kartensparvorrichtung vorgesehen. 

Die Warenaufwicklung erfolgt durch einen negativen Schrauben- 
regulator. Der Warenbaum wird mittels Schheckentriebes vom Schalt- 
rad betätigt. Ein unten an der Ladenstelze angeschraubter Arm be- 


wirkt die Rückhebung des Gewichtes. Die Schlagvorrichtung besteht ' 


aus einem Unterschläger nach Cleggs Patent. 

Die an dem Stuhl angebrachte oszillierende Trittvorrichtung er- 
wies sich in der Praxis als vorteilhaft. Das Zeug erhält einen dichten 
gleichmälsigen Plüsch, so dafs es schwierig ist, einen etwaigen Bruch 
in der Polkette zu erkennen. Die Anwendung der Patentregulatoren 
für die schwingenden Tritte erleichtert das Weben langer oder ge- 
würfelter Muster mit einer kurzen Rollenkarte, selbst wenn der Stuhl 
80--100 Umdrehungen in der Minute macht. 


Buntweberei 
von 1. Popper & Sohn in Neu-Bistritz. 
(Mit Zeichnungen auf 
Tafel 1) 

Nachdrack verboten. 

Tafel 1 zeigt die 
Pläne zu einer kleineren 
mechanischen We- 
berei für 110 Web- 
stühle, die dadurch an 
Interesse gewinnen, dafs 
zwei Grundrifs- 
varianten Fig. 5 und 
Fig. 8 vorliegen, zu 
denen man von verschie- 
denen Gesichtspunkten 
ausgehend gelangt ist. 

Der Hauptunter- 
schied der beiden Pro- 
jekte liegt in der An- 
ordnung der Nebenräum- 
lichkeiten zu dem Vor- 
bereitungs- und Websaal 
und in der Maschinen- 
aufstellang. Im Grund- 
rifs nach Fig. б ist der 
Haupteingang an der 
Vorderfront uud führt 
ein Gang direkt in den 
Vorbereitungssaal L. 

Links von diesem 
Gang befindet sich ein 
Kontor H,, an das sich 
ein Zimmer für den Chef 
anschliefst, und gerade 
gegenüber führt eine 

ür in das Lager und 
das Magazin K, welches 
durch fünf breite Öff- 
nungen mit dem Vor- 
bereitungssaal in Verbin- 
dung steht. Diese Raum- 
disposition hatden Nach- 
teil, dafs die abgelieferte 
Ware durch den 14,4 breiten Vorbereitungssaal transportiert werden 
mais, anderseits aber den Vorteil, dafs einer Vergröfserung der 
Hauptsäle in der Längsrichtung kein Hindernis entgegensteht. Die 
Erweiterung der Fabrik ist eben nach der rechten und hinteren Seite 
zu vorgesehen und steht nach beiden Richtungen hin genügend Boden- 
fläche zur Verfügung. 

Im Websaal М sind 110 Webstühle in zehn Längs- und elf Quer- 
reiben in sechs voneinander durch Gänge abgetrennten Abteilungen 
aufgestellt. Die Säulenteilung beträgt 4,1 + 3 X 5,6 + 6,2 + 5,6 m 
und 4,3 + 3X 3,6 + 4,3 m; somit ist die Gesamtlänge des Websaales 
32,7 m und die Breite 19,4 m; dieser Saal umfafst also eine Boden- 
fläche von 32,7 x 19,4 = 634,38 qm; es entfällt daher auf einen Web- 
stuhl eine Websaalfläche von 5,76 qm, die dem üblichen Verhältnis 
vollkommen entspricht. 

Neben der Vorbereitung sind die Appretur D, Stärkerei E und 
Trocknerei F angeordnet, wobei die abgetrennte Unterbringung dieser 
Räume als mustergültig bezeichnet werden muls. 

Anschliefsend an die Appreturräume und in engem Anschlufs an 
Vorbereitung und Websaal ist eine kleine Reparaturwerkstätte C an- 
gelegt, die mit den notwendigsten Schlossereieinrichtungen versehen 
ist. Hinter dieser Werkstätte liegt das Maschinenhaus B mit einer 
Hochdruck-Dampfmaschine, die so aufgestellt ist, dafs später die Nieder- 
druckseite leicht zugefügt werden kann. Die Dampfmaschine leistet 
in ihrer jetzigen Gestalt 80 PSi und dient sowohl zum Betrieb der 
Transmissionsanlage als auch der elektrischen Beleuchtung. 

Die Kraftübertragung erfolgt in der eingezeichneten Weise mit- 
tels Hanfseilen; der Seilgang ist zwischen Maschinenhaus und Web- 


saal eingeschaltet, um eine möglichst kurze und billige Transmissions- 
anlage zu erhalten. Was diese anlangt, so betreibt das Seilschwung- 
rad mittels sechs Seilen den Hauptquerstrang, der auf zwei Beton- 
pfeilern im Maschinenhaus gelagert ist. Von diesem Hauptstrang wer- 
den die benachbarten Querstränge durch je ein Seil und ein zweiter 
Hauptstrang durch zwei Seile betätigt. Von letzterem wird wieder 
der zunächst liegende rechte und linke Strang betrieben. Der Trans- 
missionsstrang in Appretur und Vorbereitung besitzt Riemenantrieb. 

Im Kesselhaus A, welches nach drei Seiten isoliert ist, sind zwei 
Kessel von entsprechender Gröfse aufgestellt. Das Maschinenbaus В 
ist mit dem Websaal direkt verbunden. 

Die in Fig. 8 ersichtliche Variante zeigt bezüglich des Websaales 
M, der Vorbereitung L, des Seilganges B, und des Maschinenhauses B 
wie der Reparaturwerkstätte C die gleiche Anordnung wie der Grund- 
rife Fig. б. Im Websaal sind jedoch die Webstühle gedrängter auf- 

estellt, во dafs sich andere Dimensionen ergeben. Die Teilung der 
äulenfelder ist kleiner bemessen, sie beträgt in der Längsrichtung 
3,8 + 3X 5,5 + 6,2 m, in der Querrichtung dagegen 4,3 + 4X 3,5 + 
4,8 m, was einer Gesamtlänge von 26,5 m und einer Breite von 23,1 m 
entspricht. Die Websaalfläche beträgt daher 612,15 qm und es ent- 
fällt bei Anordnung von 108 Webstühlen für jeden eine Fläche 
von 5,66 qm, also weniger als im ersten Falle. 

Die Angliederung 
der Nebenräume isteben- 
falls etwas anders und 
auch besser als im 
Grundrifs, Fig. 5. К ist 
wieder das Lager und die 
Messerei, I die Rauherei, 
daneben liegt der Ein- 
gang; jenseits desselben 
befinden sich das Kontor 
H, ein Utensilienmaga- 
zin G, welches behufs 
Lichtbeschaffung zwei 
Fenster nach dem Web- 
saal hat, dann die Appre- 
tur D, Stärkerei E und 
Trocknerei F. Das Kes- 
selhaus ist parallel zim 
Maschinenhaus angelegt 
und hat. die gleichen 
Dimensionen wie vorhin. 

Der Websaal und 

die Vorbereitungsräume 
sind als Shedanlage ge- 
dacht mit Dächern in 
Holzeisenkonstruktion. 
Die lichtgebenden Dach- 
flächen stehen senkrecht 
zu den Längsachsen der 
Stühle. Im übrigen ruht 
das Dach auf gulseiser- 
nen Säulen, welche zu- 
nächst ein Trägergerüst 
aus I-Trägern N.P. 20 
und Holzunterzügen von 
250 >< 300 mm tragen. 
Auf diesem liegen die 
Holzsparren von 120 >< 
200 mm auf. Die Fenster- 
höhe beträgt 1,5 m. 

Vorder- und Seiten- 
anbau bekrönt, wie Fig.2 
zeigt, ein einfaches pultformiges Holzzementdach auf einer feuersicheren 
Betondecke. Das Maschinen- und Kesselhaus besitzt eine Dachkonstruk- 
tion, die Fig. 7 genügend kennzeichnet. Die Abortanlage b, mit den 
Senkgruben b zeigen in Varianten Fig. 9 u. 10, und Fig. 11 macht 
den unter dem Seilgang befindlichen Frischluftkanal a ersichtlich, von 
dem die Frischluftkanäle a in den Umfassungsmauern des Seilganges 
nach aufwärts führen und im Websaal enden. 

Räumlich verglichen fällt sofort auf, dafs die Messerei und 
die Legerei in der Variante, Fig. 5, fast die vierfachen Aufsenmalse hat 
wie in Fig. 8 und dafs auch der Vorbereitungssaal L in der ersten An- 
ordnung grölser ist als bei der zweiten. Bei der Wahl dieser Dimen- 
sionen waren wohl besondere Gründe mafsgebend, und offenbar dachte 
man sich beim Grundrifs, Fig. 5, die Beibehaltung der Vorbereitung 
und Magazinräume auch nach einer vollzogenen Erweiterung des 
Websaales, während im Grundrifs, Fig. 8, die benannten Lokale ent- 
sprechende Grölsenverhältnisse aufweisen und bei einer Vergröfserung 
des Websaales auch Vorbereitung, І.ерегеі und Magazin eine Erweiterung 
im gleichen Verhältnis erfahren mulsten. 


Fig. 2. Neuerer Webstuhl von der Firma Platt Brothers & Co., Ltd. in Oldham. 


Neuere eigenartige Gewebe. 


Nachdruck verboten. 


Selten hat eine Zeit einen solch raschen mannigfaltigen Muster- 
wechsel zu Tage gefördert, wie die jetzige. Wohin man blickt wird 
Neues geschaffen, nach kurzer Lebensdauer aber wieder bei Seite ge- 
worfen, um einem noch neueren-Artikel Platz, zu machen. Қ 


Selbst in der Baumwollbranche herrscht eine schwieri, 
Musterung, geschweige denn auf jenen Gebieten, die der Mode direkt 
unterworfen sind; Doppelstoffe aller Art, Zibeline, L oopsgewebe 
u.s. w. sahen wir auftauchen und verschwinden, und kurze Zeit waren 
auch Ondulegewebe sehr gangbar, die allein oder in Begleitung mit 
Dreherbindung auftraten. Nadelstickgewebe waren eine Zeitlang 
stark modern, und die Lappetwebstühle fanden eine vielseitige 
Ausbildung, so dafs einzelne Firmen geradezu vorzügliche Konstruk- 
tionen auf den Markt brachten. 

In der Krawattenstoffabrikation waren es namentlich die 
mechanischen Brochierwebstühle, die eine erhöhte Leistung und 
eine vielseitige Musterung bewerkstelligten. Zuerst war allerdings 
die Musterung eng begrenzt, und man konnte nur mit beschränktem 
Farbenwechsel arbeiten, dann wurden aber Brochierladen angewendet, 
die einen 3->5fachen Farbenwechsel und eine sehr kleine Teilung 
der Musterung bei Möglichkeit beliebiger Versetzung des Musters ge- 
statteten. Die Kombination einer Brochier- mit einer Lanciervorrich- 
tung ermöglichte es, die Grenzen der Musterung wesentlich zu er- 
weitern. 


| vollständig gelungen betrachten. 


gedreht oder aber über eine Seele aus Baumwollzwirn gesponnen und 
verwendet. 

Mit viel Glück hat man Papiergarne zur Fabrikation von Hand- 
tüchern versucht, ja aus letzteren sogar feine Plüsche und Moquette- 
stoffe hergestellt. Solche Plüsche zeigen die Eigenschaft, dafs die 
Muster durch die Appretur, durch Aufschneiden der Papierfäden und 
andere geeignete Mittel aufquellen und ein moosartiges Aussehen ge- 
winnen. Solche Gewebe werden vornehmlich zu Gebrauchsgegen- 
ständen benutzt, die einer geringen Abnutzung unterliegen, so 
z. B. Vorhänge, Portieren u. в. w. Es hat sich jedoch gezeigt, dafs 
dieselben auch als Möbelüberzüge brauchbar sind und dafs solche 
Stoffe selbst nach jahrelangem Gebrauch keine wesentlich andere Ver- 
änderung der Plüschlage ‘als Woll- oder andere Möbelplüsche zeigen. 

Es ist auch wiederholt der Versuch gemacht worden, in Baum- 
wollzwirnketten Nr.40 2fach-Einschulsfäden einzutragen, 
die aus Papier hergestellt werden, und man kann die Versuche als 
d Man hat durch solche Fadenver- 
bindungen Möbelstoffe, Decken, Vorhänge u. dgl. fabriziert, die nicht 
allein genügende Haltbarkeit und Festigkeit besalsen, sondern auch 


Fig. 3. Webstuhl für Baumwollsammet von der Firma Platt Brothers[$%00.,®Ltd. in Oldham. 


Während man durch diese Ausgestaltung des mechanischen Web- 
stuhles die feinsten und vielseitig gemusterten Krawattenstoffe her- 
zustellen in der Lage ist, machte die Mode anderseits wieder einen 
Sprung und schuf für die minder Bemittelten Krawattenstoffe, 
die im hohen Mafse haltbar waren und nur einer geringen Abnutzung 
unterlagen, so dafs man solche Krawatten ohne weiteres ein Jahr lang 
tragen konnte, ohne dals es nötig war, dieselbe aulser Gebrauch zu 
setzen. 

Solche Stoffe bestehen aus einer Eisengarnkette mit mehrfädiger 
Aushebung, die durch Eintrag eines Schusses aus künstlicher Seide 
leinwandartig abgebunden wird. Mehrere Schufsfäden sind durch 
Appreturmittel zu einem Band vereinigt, welches sich durch hohen 
Glanz auszeichnet und dem Stoff ein eigenartiges, aber gefälliges Aus- 
sehen verleiht. 

Diese Stoffe sind fest, haltbar, unterliegen einer verhältnismälsig 
geringen Abnutzung, sind auch billig, haben jedoch den Nachteil der 
Kunstseide an sich, dafs sie sich nur mit Benzin reinigen lassen, feucht 
gemacht aber den Halt verlieren, indem die Kunstseide dadurch ihre 
Festigkeit einbiifst und brüchig wird. 

Immerhin ist es eine weitverzweigte Industrie geworden, die sich 
mit der Herstellung derartiger Krawattenstoffe befalst. 

А Man versucht auch vielfach Stoffe aus Papiergarn anzufertigen. 
Das Papier wird entweder in Streifen geschnitten und diese zusammen- 


durch eine eigenartige Appretur ein schönes marktfahiges Aussehen 


erlangt т. 

ie Versuche auf diesen Gebieten werden auf mehreren Seiten 
noch immer fortgesetzt und so steht zu erwarten, dals es gelingen 
wird, billige Gewebe dieser Art zu schaffen, die infolge ihres Preises 
und ihrer Haltbarkeit dazu beitragen, den Konsum von mancherlei 
Luxusartikeln zu erhöhen. 

Man hat auch versucht, feste Gewebe aus dem Bast des 
chinesischen Mais zu schaften, wobei man ein Gewebe erhält, das 
einige Ähnlichkeit mit einem Strohgeflecht besitzt, vor diesem 
aber eine bedeutend gréfsere Festigkeit voraus hat. Auch diese Ver- 
suche sind bis zu einem gewissen Grade gelungen, können jedoch noch 
nicht als abgeschlossen betrachtet werden. Von grofsem Interesse 
sind auch die verschiedenen Gewebe, die man aus Torffasern zu 
erzeugen in der Lage ist. 

Es mag hierbei erwähnt werden, dafs sich die Torffaser wohl nie 
dazu eignen wird, um aus ihr, wie'dies vielfach versucht wurde, Kleider- 
stoffe herzustellen, weil ihr hierzu vor allem die Festigkeit mangelt 
und infolge des zunehmenden Verfalles eine baldige Abnutzung zu er- 
warten steht. Aber empfehlenswert ist die Fabrikation billiger ein- 
facher Läufer und Türvorleger. Letztere werden in derselben Weise 
angefertigt wie Knüpfteppiche. 

Man spannt eine entsprechend breite Kette auf und legt in die 


Kettenfäden links und rechts Torffaserbiischel von ungefähr gleicher 
Länge und gleichem Gewicht ein, so dafs man vorn und hinten eine 
hohe plüschartige Decke erhält. Die Kette ist in ein Geschirr ein- 
gezogen und kann durch geeignete Mittel ein Fach gemacht werden, 
in dem man einen Juteschulsfaden einträgt. Trägt man zwei Grund- 
schiisse ein, so wird die Kette leinwandartig fest abgebunden und da- 
durch die Lage der Torffasereinsätze gesichert und gefestigt. Das 
fertige Gewebe entspricht vollständig den an dasselbe gestellten An- 
forderungen. 


Stranggarn-Schlichtmaschine 
System Timmer. 
(Mit Abbildung, Fig. 4.) 

Die Maschinenfabrik Jos. Timmer in Coesfeld baut Strähn- 
sohlichtmaschinen, die sich besonders für Buntweberei eignen, 
und den alten Holzstrangschlichtmaschinen an Einfachheit der Kon- 
struktion gleichen, sie aber durch gröfsere Leistungsfähigkeit und 
vollkommenere Arbeitsweise übertreffen. 

Die Maschinen werden, wie die Abbildung, Fig. 4, zeigt, doppel- 
seitig gebaut, wodurch an Raum gespart und die Leistung derselben 
verdoppelt wird. Sie bestehen aus je zwei Kästen zur Aufnahme der 
Schlichte, über die je zwei Walzen zum Auspressen der imprägnierten 
Garne angeordnet sind. Die vorderen Walzen werden aus poliertem 
Bronzeguls und die hinteren an sie geprefsten aus Weichgummi her- 
gestellt. Der Antrieb dieser Walzen erfolgt durch ein zwischen den 
beiden Kästen placiertes Zahnrädervorgelege, das von der Hauptwelle 
aus betrieben wird; die vorderen Walzen sind in Supportlagern drehbar, 
die sich auf einer gehobelten Bahn verschieben können. Die Lager hängen 
durch eine starke Blattfeder aus Stahl miteinander zusammen, mit 
der eine Schraubenspindel so verbunden wird, dafs sich die Spindel 


Fig. 4. Stranggarn-Schlichtmaschine System Timmer. 


trotzdem noch drehen kann. Die Schraubenspindel läuft in eine 
feststehende, in dem Gestell angeordnete Mutter ausp durch 
Drehung eines am Ende des ersteren befindlichen Handrades kann 
man die Lagersupporte mit den Vorderwalzen verstellen und so den 
Druck regulieren. 

Am Zapfen der Bronzewalzen sind Hebel angebracht, die am 
Kunde sternförmige Messingwalzen tragen und in den Schlichttrog ein- 
gehängt werden. er diese Messingwalzen sowie über die oberen 

ronzewalzen werden die Strähne gelegt. Die Hebelarme mit dem 
Haspel senkt man mechanisch in die Kasten ein und hebt sie wieder, 
nachdem die Garne genügend imprägniert sind, mit Hilfe einer Tritt- 
vorrichtung und von Zahnrädern heraus. 

Die Kästen bestehen aus Kupferblech und am Boden derselben 
sind Dampfrohre zum Erwärmen und Kochen der Schlichte ange- 
ordnet. Die Maschine arbeitet mit 100 Touren in der Minute, so dafs 


man bei 15 Passagen des Garnes durch die Schlichte , welche unter | 


gewöhnlichen Verhältnissen ausreichen, leicht eine Tagesleistung von 
1500 Pfd. erzielen kann. Zur Bedienung bedarf die Maschine eines 
Arbeiters und eines Raumes von 1,5 qm; der Kasten fafst 15 1. 

Man kann mit Hilfe dieser Strähnschlichtmaschine sowohl mit 
einer einfachen Mehlschlichte, als auch mit solcher, der noch ein Er- 
sohwerungsmittel zugesetzt wurde, ein gut geschlichtetes Garn erzielen, 
was um so höher anzuschlagen ist, als viele der bisherigen Strähn- 


schlichtmaschinen sehr grolse Übelstände in dieser Richtung aufwiesen. | 


Es ist leicht erkenntlich, dafs die Garne bei der Timmerschen 
Konstruktion ihre Rundung nicht einbüfsen und auch die Schlichte sich 
gleichmäfsig auf alle Faden verteilt, weil der Druck, mit dem man 
das Garn ausgeprefst hat, allmählich vermindert und erst nach und 
nach aufgehoben wird. 

Die Maschine ist besonders zum Schlichten gefärbter oder ge- 
bleichter Baumwollgarne bestimmt, doch kann man auch lang- und 
kurzgeweifte Leinen- und Jute- sowie Wollgarne damit schlichten. 
Die Maschine läfst sich aber auch zum Ölen und Beizen für Türkisch- 
rotfärberei, zum Diazotieren und Entwickeln von Azophorot, Paranit- 
ranilin etc., wie für Diamantschwarzfarberei, sowie zum Färben und 
Schlichten von Warps-Ketten verwenden. 


Mustervorrichtung 
für Schaft- und Jacquardmaschinen u. dgl. mit endloser 
Papierkarte 
von der Firma Herm. Schroers in Krefeld. 
(Mit Abbildung, Fig. 5.) 

Bei den bisher bekannt gewordenen Mustervorrichtungen: für 
Schaft- und Jacquardmaschinen, Kartenkopiermaschinen, Wechselappa- 
raten und dgl., die mit endloser Papierkarte arbeiten und derart 
eingerichtet sind, dafs der Kartenzylinder nur eine Drehbewegung 
ausführt, während die Nadeln durch geeignete Elemente von und zu 
der Papierkarte bewegt werden, erhalten die Elemente, welche die 
Nadeln anheben und die Stofsstifte verschieben, unabhängig vonein- 
ander ihren Antrieb. 

Die Firma Hermann Schroers in Krefeld hat nun versucht, 
diese Mustervorrichtungen in der Weise zu verbessern, dals sie die 
Bewegungselemente für die Nadeln und Stofsstifte zwangläufig mit- 
einander verband, wodurch die zeitlich richtige Aufeinanderfolge der 
einzelnen Bewegungen gesichert erscheint. 

Die Abbildung, Fig. 5 veranschaulicht ein Ausführungsbeispiel 
und zwar zeigen die Skz. 1 u. 2 die Mustervorrichtung in Anwendung 
auf eine Doppelhubschaftmaschine in zwei Arbeitsstellungen, wobei die 
Schaftmaschine im Querschnitt wiedergegeben ist. : 

Der Kartenzylinder 3 ruht in festen Lagern des Maschinengestelles 
und wird in bekannter Art schrittweise gedreht, um die einzelnen 
Lochreihen der Papierkarte 4 nacheinander den Nadeln 5 vorzulegen. 
Letztere sind in den Rosten 6 u. 7 senkrecht geführt und umschlin- 
gen je einen Stolsstift 8 bezw. 9. Die Stolsstifte stehen an dem einen 
Ende unter der Einwirkung von schwingenden Druckschienen 10 und 
11, während das andere Ende der Stifte 8, 9 durch einen Rost 12 
hindurchgeführt ist und unter 
Vermittlung von Gewichts- 
hebeln 13 auf den Schaft- 
maschinenapparat einwirkt, 
dessen Einrichtung und 
Wirkungsweise als bekannt 
vorausgesetzt wird. 

Unterhalb einer jeden 
Horizontalreihe von Stofs- 
stiften ist eine schwingende 
Stange 14 bezw. 15 angeord- 
net, deren jede zu den Druck- 
schienen 10 und 11 jederzeit 
eine bestimmte Stellung ein- 
nehmen muls, namentlich 
wenn bei schnellaufenden 
Maschinen die Bewegungen 
der Nadeln und Stolsstifte 
in der zeitlich vorgeschrie- 
benen Reihenfolge vor sich 
gehen sollen. 

Bei der gewählten Aus- 
führung sitzt die Stange 14 
mit der Druckschiene 10 und 
die Stange 15 mit der 
Druckschiene 11 an einem gemeinschaftlichen Hebel 16 bezw. 17 und 
zwar derart, dafs bei der schwingenden Bewegung der Hebel 16 und 17 
die Druckschienen 10 und 11 sich nahezu horizontal bewegen, während 
die Stangen 14 und 15 im Bogen auf- und niedergehen. 

Die Hebel 16 und 17 haben bei 18 ihren Drehpunkt und erhalten 
von einer geeigneten Stelle des Antriebsmechanismus aus ihre schwin- 
gende Bewegung. In der Abbildung hintergreifen die mit den He- 
beln 16 und 17 gelenkig verbundenen Zughaken 19 bezw. 20 die 
Hebemesser 21 bezw. 22 der Schaftmaschine. Sie werden aber nur 
für einen Teil des Weges der Hebemesser mitgenommen, weil ihr 
Weg aufserdem durch im Maschinengestell angebrachte Stifte 23 und 
24 begrenzt wird. Unter der Einwirkung von Federn 27 bezw. 28 
stehend, gehen die Zughaken 19 und 20, nachdem die Hebemesser die- 
selben mitgenommen haben, nur soweit mit dem Hebemesser zurück, 
bis die Nasen 25 bezw. 26 der Zughaken gegen die vorgenannten An- 
schlagstifte 23 bezw. 24 treffen. 

Die Wirkungsweise dieser Mustervorrichtung ist nach der Patent- 
schrift Nr. 135113 folgende: 

Befindet sich die Maschine in der Stellung Skz. 2, so hat das 
Messer 21 den Zughaken 19 gezogen. Der Hebel 16 ist mithin nach 
rechts gedreht, so dafs die Stange 14 die bezüglichen Stolsstifte 8 
nieht mehr unterfängt. Infolgedessen sind diejenigen Stolsstifte 8, 
deren Nadeln 5 in Löcher der Papierkarte 4 eingetreten waren, durch 
die Druckschiene 10 erfalst und in a er Richtung zurückgeschoben, 
so dafs sie auf die zugehörigen Gewichtshebel 13 und diese auf den 
Sehaftmaschinenapparat einwirken. Diejenigen Nadeln aber, für welche 
die Papierkarte nicht gelocht war, haben das freie Ende der zuge- 
hörigen Stolsstifte 8 so hoch gehoben, dals die Druckschiene 10 da- 
runter hinabschwingt und die Stofsstifte 8 nicht beeinflulst. 

Das untere Messer 22 steht in der Skz. 2 in der aufsersten Links- 


Fig. 5. Z. A.: Mustervorrichtung für Schaft- und 
Jacquardmaschinen и. dgl. mit endloser Papierkarte. 


stellung. Der Zughaken 20 liegt daher mit seiner Nase 26 an dem 
Anschlagstift 24 an und wird durch die Feder 28 in dieser Stellung 
gehalten. Der Hebel 17 befindet sich demnach auch im -Ruhezustand 
und nimmt eine solche I ein, dals die unter den Stofsstiften 9 
liegende Stange 15 sämtliche Stofsstifte 9 auhebt, wodurch auch die 
zugehörigen Nadeln 5 von der Papierkarte 4 abgehoben werden. 


Sobald die Hebemesser 21 und 22 aus der Stellung gemäls Skz. 2 
bewegt werden, um späterhin die Stellung Skz. 1 einzunehmen, schliefst 
sich der Zughaken 19 der Bewegung des Hebeniessers 21 an, bis die 
Nase 25 des Zughakens gegen den Stift 23 trifft. Der zugehörige 
Hebel 16 hat sich alsdann soweit zurückbewegt, dafs seine Stange 14 
die Stofsstifte 8 untergreift und deren Nadeln von der Papierkarte 
anhebt, in welcher Stellung sich die mittels der Stange 18 beeinflufsten 
Nadeln ebenfalls noch befinden. Es kann jetzt das Wenden des Kar- 
tenzylinders vorgenommen werden. Weil aber der Abbildung eine 
Doppelhubmaschine zu Grunde gelegt ist, so kann der Zylinder ev. 
auch erst beim Übergang in die Skz. 1 gewendet werden. 

Das -zuruckgehende Hebemesser 22 trifft vor Beendigung seiner 
Bewegung gegen den Zughaken 20 und nimmt denselben mit. Da- 
durch gibt die Stange 15 die Stolsstifte frei, so dafs sich diese darauf- 
hin nach Mafsgabe der Musterkarte einstellen kénnen. Gleich darauf 
werden die Stofsstifte 9 mittels дег schwingenden Schiene 11 axial 
verschoben und zur Einwirkung auf die Gewichtshebel 13 gebracht; 
diese Stellung wird durch Skz. 1 veranschaulicht. 

Bei dem Übergang der Schaftmaschine aus der Arbeitsstellung 
Skz. 1 in diejenige der Skz. 2 werden die Stofsstifte 8 und 9 іп dem- 
selben Sinne beeinflufst, wie eben für den Übergang in die Stellung 
Skz. 1 beschrieben wurde. 

Es ergibt sich hieraus, dafs die Stofsstifte 8 und 9 ihre schwin- 
gende Bewegung in senkrechter Richtung sowie ihre axiale Bewegung 
durch Elemente erhalten, die in ihrer Bewegung voneinander abhängig 
sind, so dals die Mustervorrichtung bei unregelmäfsigem Antrieb so- 
wie schnellem oder langsamem Gang stets richtig arbeiten mufs. 


фа 


Einiges über Neukonstruktionen an Web- 
f stühlen. 


Das Hauptbestreben aller Konstrukteure geht dahin, einen nenen 
Webstuhltyp zu schaffen, der leistungsfähiger als die bisherigen ist. 
Wir möchten nun bei der folgenden Besprechung die neueren 
Webstuhlsysteme, die gebaut worden sind, um durch automatische 


Schufszuführung oder Schiitzenauswechslung die Betriebsstillstände zu | 


reduzieren und dadurch die Leistung zu erhöhen, als bekannt voraus- 
setzen. 

Unsere Aufgabe soll es also sein, jene Neuerungen zu be- 
leuchten, die vornehmlich den Zweck verfolgen, die Mechanis- 
men zu vereinfachen, die mit dem Schützenschlag in Ver- 
bindung stehen, denn keiner der übrigen Arbeits- oder Schaltmecha- 
nismen erfordert soviel Kraft, als der Schützenschlag, weshalb man 
allgemein bemüht ist, hier mit Verbesserungen einzusetzen. 

Viele glauben, man könne bei einfachen glatten Webstühlen eine 
wesentliche Ersparnis erzielen, wenn die Lade geteilt wird und 
nur der mittlere Teil mit dem Kamm eine hin- und hergehende Be- 
wegung erhält, während die Schützenkasten ihre Stellung immer bei- 
behalten. Andere gehen noch radikaler vor und geben der Lade im 
Webstuhl eine bestimmte fixe Lage. Im letzteren Fall müssen 
dann besondere Vorrichtungen angebracht werden, welche die Weg- 
schaffung der eingetragenen Schufsfäden und das Andrücken der- 
selben an den Warenrand besorgen. Diese Idee wurde mehrfach 
konstruktiv gelöst, aber bisher noch nicht in befriedigender 
Weise; es mufs jedoch betont werden, dafs die Lösung anzustreben 
ist, weil besonders bei Webstühlen mit selbsttätiger Schufszuführung 
durch Spulen- oder Schützenauswechslung die stillstehende Lade viele 
Vorteile bieten würde. So liefse sich bei Benutzung derselben der 
Sohützenschlag leichter vollziehen, auch würden bei Webstühlen mit 
Schützenwechgel die Wechselvorrichtungen leichter anzubringen und 
in Betrieb zu setzen sein, endlich wäre der Stuhl stabiler und frei 
von Stöfsen und Vibrationen, die das zu erzeugende Gewebe häufig 
fehlerhaft und ungleichmälsig gestalten. 

Da die Lade nur die Aufgabe hat, dem Schützen beim Durch- 
laufen durch das geöffnete Fach eine sichere Führung zu geben und den 
eingetragenen Schufsfaden an den Warenrand heranzubringen, sowie 
an diesen anzupressen, so kann sie die erste Aufgabe auch bei fest- 
stehender Lade besorgen und nur zur Bewältigung der zweiten wür- 
den andere neue Vorrichtungen, etwa bewegliche Kämme, die vor 
dem eigentlichen Webekamm angeordnet sind und eine Bewegung er- 
halten, so dafs der Schufs an den Warenrand geschlagen wird, not- 
wendig werden. 

Auch der Gabelschufswächter könnte in der bisherigen 
Form beibehalten werden, wenn derselbe in der Mitte der Lade an- 
gebracht wird, wie dies bei Wechselstühlen, aber besonders bei Lan- 
cier- und Brochierstühlen schon jetzt der Fall ist; der Hauptnachteil 
der Anordnung aber ist, dafs es schwer werden wird, einen Schufs- 
anschlagmechanismus zu ersinnen, der in jeder Beziehung ent- 
spricht und sicher funktioniert. Der Wegfall der Kurbelwelle, der 
eine Folge der stillstehenden Lade sein würde, ist für den Bau der 
Stühle nur vorteilhaft. Der Hauptantrieb wäre an einem Vorgelege 
etwa in ähnlicher Weise wie bei Bandstühlen anzulegen. 

Andere Konstrukteure beschäftigen sich damit, den Schlag- 
mechanismus so auszugestalten, dafs der relativ hohe Kraftbedarf 
reduziert wird. 

In dieser Beziehung sind schon ganz absonderliche Ideen aufge- 
taucht, und vor einiger Zeit wurden in dieser Hinsicht interessante 
Versuche gemacht. Man will die beschleunigte Bewegung des Schützens 
bezw. Treibers durch einen pneumatischen Schitzenschlag 
herbeiführen. 


Der Schützen wird hierbei durch Druckluft hin- und hergetrieben, 
die von einem am Webstuhl angeordneten Kompressor oder durch 
eine Pumpe geliefert wird, deren Kolben durch irgendeinen bewegten 
Teil des Webstuhls seinen Antrieb erhält. Zweckmälsig ist es jedoch, 
nach den bisher gewonnenen praktischen Erfahrungen die Druckluft 
in einer besonderen Zentrale zu erzeugen und in Leitungen, die in 
unterirdischen Kanälen angelegt sind, zu den einzelnen Webstühlen 
zu führen. 

Die Druckluft strömt durch die auf der Lade befindlichen Lei- 
tungen in gufseiserne Zylinder, die zu beiden Seiten an den Enden 
der Schützenkasten angeordnet sind. Die in den Zylindern enthaltenen 
Treibkolben werden durch die Druckluft derartig bewegt, dafs die 
an ihnen anliegenden Schützen durch das Fach in den gegenüber- 
liegenden Schützenkasten bezw. Zylinder geschleudert werden. Da- 
durch wird der in seiner inneren Endstellung befindliche Treibkolben 
dieses Schützenkastens nach aufsen bewegt, wobei er die auf der 
Aufsenseite des Kolbens befindliche Luft zusammendrückt, so dafs 
sie eine den Stofs abschwächende Pufferwirkung ausübt. 

Anton Graf Mycielski in Warschau hat diese Idee in 
einer Weise verkörpert, dafs man darauf den weiteren Aufbau stützen 
kann. Die Konstruktion ist an sich nicht schlecht, weist jedoch man- 
cherlei Mängel auf, die noch eine Verbesserung verlangen. Vor allem 
scheint das Haupterfordernis einer neuen Schiitzenschlagvorrichtung, 
geringerer Kraftbedarf und Reduktion der durch den Schützenschlag 
herbeigeführten Stöfse und Vibrationen nicht erreicht worden zu sein. 
Der Schützenschlag funktioniert gut, verursacht aber noch immer einen 
bedeutenden Lärm und Stöfse. 

Auf alle Fälle ist jedoch eine solche Druckluftanlage mit grofsen 
Kosten verbunden und wäre unzweifelhaft der Wert der Konstruktion 
nur dann unanfechtbar, wenn es gelänge, den ganzen Webstuhl. in 
allen Teilen mit Druckluft zu betreiben. 


Neuerungen an Streckwerken von Spinn- 
maschinen. 


(Mit Abbildung, Fig. 6.) Nachdruck verboten. 


Bei den Strecken wird ein richtiger Verzug bekanntlich nur da- 
durch berbeigeführt, dafs die Fasern von dem Zylinderklemmpunkte 
sicher erfafst werden. Damit dies geschieht, mufs eine genau 
wirkende Klemmung, eine richtige Entfernung der Klemmpunkte und 
eine ausreichende Verteilung der Fasermasse vorhanden sein. 

Die beste Klemmung für Baumwolle ist jene, bei der ein nach- 
gebendes Druckorgan auf ein festes geprefst wird; der Klemmdruck, 
der weder zu grols noch zu gering genommen werden soll, wird ge- 
wöhnlich durch Gewichtsbelastung herbeigeführt. Die beiden ersten 
Zylinder erhalten eine gröfsere Belastung, als die letzten, weil dickere 
Fasermassen die Zylindergeschwindigkeit schwerer annehmen. Die 
Druckerzeugung erfolgt entweder direkt durch Hebelbelastung oder 
durch Belastung mittels Ketteniibertragung; die erstere Art hat aller- 
dings den Übelstand, dafs die Belastung nicht leicht geändert wer- 
den kann. 

L. J. Guion in Columbia (South Carolina) und L. J. Wrigley 
in Lawrence (Mass., V.St. A.) haben eine neue Belastung der 
Druckwalzen statt der bisher gebräuchlichen Gewichte, Federn 
oder Hebel in Vorschlag gebracht, die übrigens noch den Vorteil hat, 
dafs sie eine Vorkehrung besitzt, durch die der auf die Fasern aus- 
geübte Druck selbsttätig aufgehoben wird, wenn sich Faser- 
gut um die Streckwalzen wickelt oder sonstige Widerstände beim 
Strecken der Fasern auftreten. 

Das іп Fig. 6, Ska 1 im Querschnitt abgebildete neue Streck- 
werk eignet sich für alle Vor- und Feinspinnmaschinen, bei denen die 
Fasern durch Zylinder verzogen werden. Die Klemmung wird durch 
einstellbare Druckklötze reguliert, die auf den Lagerbüchsen der Druck- 
zylinder aufliegen. Die neue Konstruktion kennzeichnet sich dadurch, 
dafs auf den Lagerbüchsen der Druckzylinder drehbare Druckarme 
aufliegen, deren freie Enden durch Klinken niedergebalten werden, 
die bei einem eintretenden Überdruck sich selbsttätig auslösen und 
die Druckhebel freigeben. Diese selbsttätige Auslösung der an den 
Belastungshebeln a sitzenden Klinken b wird durch den vordersten, von 
den Hebeln a nicht belasteten Oberzylinder bewirkt, indem der an den 
Lagerbüchsen d dieser Walze sitzende Zapfen e, der in schräge Nuten f 
der Klinken eingreift, letztere beim Anheben der Oberwalze mit den 
Anschlägen g des Gestelles aufser Eingriff bringt. Die Druckklötze 
können auch in den drehbaren Druckarmen verstellbar gelagert sein, 
die auf der Oberseite der Oberwalzenlagerbüchsen aufliegen und den 
durch ihre Einstellung regelbaren Walzendruck aufnehmen. 

Frédéric ter Welle in Saint Die (Frankreich) hat ein 
neues Streckwerk konstruiert, das den Zweck hat, den auf die 
Druckwalzen ausgeübten Druck so viel als möglich zureduzieren 
und mithin die Abnutzung dieser Walzen zu verringern und 
deren Lebensdauer zu erhöhen, endlich aber einen gleichmälsigen 
Verzug zu bewirken. 

Bei Verwendung der geriffelten oder-glatten Stahlwalzen mit den 
mit einem Überzug aus Teder, Kautschuk, Papier oder sonstigem 
elastischen Stoff versehenen Druckwalzen, die durch Gewichte gegen 
die Streckwalzen geprefst und durch die infolge des Druckes erzeugte 
Reibung in Umdrehung versetzt werden, wird die elastische Masse 
der Druckwalzen in die Metallriffelung der Streckwalzen eingedrückt. 

Der grofse Druck besonders bei dicken Faserbändern gibt daher 


Anlafs zur raschen Zerstörung des Lederüberzuges der Druckwalzen 
und infolgedessen zur Erhitzung der Walzen, zur Entwicklung von 
Elektrizität in dem zu streokenden Faserbande, zur Bildung von 
Barten an den Walzen, wodurch die Regel- und Gleichmälsigkeit des 
Faserbandes іп schädlicher Weise beeinflufst wird. 

Die neue Konstruktion, von der Skz. 2 einen Längsschnitt, Skz. 3 
eine Abänderung des Antriebes der Zylinder veranschaulicht, will 
diese Übelstände dadurch beseitigen, dafs die durch die Streckwalze 
mitgenommene Druckwalze noch einen besonderen Antrieb durch 
Бен КЫ angetriebene, die Zapfen der Walzen umgebende Hülsen 
erhält. 

Die in üblicher Weise geriffelte Streckwalze A ruht in den Lagern 
B B,, die darüber befindliche Druckwalze besteht aus einem mittleren, 
mit einer Hülle aus Leder oder anderem elastischen Stoff versehenen 
Teil e und aus zwei Hülsen dd,, in denen der mittlere Teil drehbar 
ist. Diese Hülsen sind in den Lagerböcken BB, so verstellbar ge- 
lagert, dafs sie sich nicht allein senkrecht verstellen, sondern auch 
frei drehen können. Auf der Walze A sitzen Zahnräder f f,, die mit 
entsprechenden Zahnrädern g g, auf den Hülsen in Eingriff stehen. 
Belastet werden die Druckwalzen durch Sättel h h,, auf die Gewichte 
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Fig. 6. Z. A.: Neuerungen an Streckwerken von Spinnmaschinen, 


ein gleichmäfsigerer Verzug erfolgt. Bei der in Skz. 3 ersichtlichen 
Abänderung des Antriebes sind die Hülsen dd, mit ihrem besonderen 
Antrieb durch Zahnräder wieder angeordnet. Dagegen besteht aber 
jetst der mittlere Teil der Druckwalzen aus Hülsen i, i,, die frei auf 
die Achse i aufgeschoben werden, deren vierkantige Endzapfen in den 
Hülsen dd, von gleicher innerer Querschnittsform gelagert sind. In 
der we liegt ein Gewichtssattel k zur Aufnahme des Belastungs- | 
gewichtes. 

Um die Streckwalzen der Streckwerke von Spinn- oder Zwirn- 
maschinen gegebenen Falles gegen chemische insbesondere auf 
Feuchtigkeit zurüokzuführende Einflüsse zu schützen, 
benutzt die Firma Carl Bürgin in Schaffhausen, Eisenkerne 
mit einem Überzug aus Aluminiumlegierung. Die Streck- 
walze mit Eisenkern erhält auf den beiden Seiten und der Mantel- 
fläche oder auf jeder Fläche allein einen Überzug aus Aluminium- 
legierung, Skz. 5, indem man in einer Form um den mit Kern ver- 

men Zapfen den ringförmigen Mantel giefst, der schliefslich abge- 
dreht wird. Die bisherigen Streckwalzen mit Umfangsüberzug aus 
Messing und mit offen liegenden Eisenseiten, besitzen den Nachteil, 
dafs sie vor Oxydation nur durch einen Anstrich geschützt sind. 
Durch den Eisenkern ist das Gewicht der Oberwalze erhöht und das 
teuere Aluminiammaterial möglichst erspart. 

Auch dieNadelstabstrecken für Kammgarnspinnereien 
wurden verbessert, indem man den Übelstand beseitigte, dafs bei dem 
plötzlichen Herausfallen des bis in die Nähe der Verzugswalzen 
vorwärts bewegten Nadelstabes aus dem Fasergut diekürzeren 
Fasern aus dem nachfolgenden Nadelstab teilweise heraus- 
gezogen werden, und auf der Strecke bis zur Verzugswalze voll- 
ständig freiliegen. Die Fasern kommen hierbei leicht in Unordnung, 
wodurch sie kraus іш Vliefs liegen, und sich demzufolge nun dichtere 
und dickere Stellen in dem fertig verzogenen Erzeugnisse ergeben; 
die neue Einrichtung toy auch einer allzuraschen Abnutzung der 
Nadelstäbe vorbeugen. Пав Faserband wird hierbei beim Verstrecken 
durch Nadelstäbe mit anschliefsender Nadelwalze geführt. 

Diese Nadelwalze bezweckt die durch den jeweilig herausfallen- 
den Nadelstab etwa in Unordnung gebrachten Fasern durch die Nadel- 
walze wieder einzuordnen und eine freitragende Strecke des Vliefses | 


escht А 


bis zu den Verzugswalzen zu vermeiden. Weil die Nadelstäbe sich 
nicht mehr bis zu den Verzugswalzen bewegen, kann man stärkere 
Nadelstäbe verwenden und deren Bewegung durch Schraubenspindeln 
mit grofser Ganghöhe herbeiführen bezw. deren Umdrehungsgeschwindig- 
keit verringern, wodurch sie eine längere Lebensdauer erhalten. Die 
eingeschaltete Nadelwalze erhält gegenüber der Nadelstabbewegung 
eine erhöhte Umfangsgeschwindigkeit, wodurch das Einordnen der 
Fasern des Vliefses gefördert wird. Diese Geschwindigkeitsdifferenz 
kann je nach Erfordernis erhöht oder verringert werden. Die Ein- 
richtung, welche von der Maschinenfabrik Martinot & Galland, 
Akt.-Ges. in Bitsohweiler-Thann і. Е. kommt, ermöglicht die 
Beschränkung der Nadelstabanzahl, da dieselben nicht Susschliefslich 
das Faserband bearbeiten. H 

Skz. 6 п. 7 veranschaulichen die neue Strecke mit verschiedenen 
Anordnungen der Verzugswalzen. 

Zwischen den Nadelstäben n und den Verzugswalzen W W, und 
W, ist die mit Nadeln besetzte sich entsprechend schnell drehende 
Walze N angeordnet. Das von den Zufuhrwalzen L und L, zugeführte 
Fasergut bewegt sich mit der Geschwindigkeit der Verzugswalzen W 
W, und W, durch den langsam nachfolgenden Nadelbesatz der Nadel- 
stäbe hindurch und wird von diesen in einer für den Eintritt in die 
Nadeln der Nadelwalze N günstigen Weise zerlegt. Die kürzeren 
noch nicht von den Verzugswalzen erfafsten Fasern werden hierbei 
durch die Reibung an den Nadeln der Nadelstäbe mit vorwärts ge- 
schoben. Verläfst der in der Nähe der Nadelwalze N angelangte 
Nadelstab a das Fasergut,. so werden nunmehr die freiliegenden, in 
Unordnung geratenen kurzen Fasern durch die Nadeln der Nadelwalze 
N parallel zu den andern Fasern angeordnet und gelangen dann erst 
zwischen die Verzugswalzen. ` 

Die ginstigste Anordnung ist die durch Skz. 6 veranschaulichte, 
die den orteil besitzt, dafs die obere Druckwalze einen möglichst 
grofsen Durchmesser erhalten kann, wodurch ein äufserst vollkommener 
Verzug erzielt wird. Die Verzugswalzen können auch, wie Skz. 7 
zeigt, zu zweien übereinander angeordnet sein, wobei die untere Walze 
wie bisher mit einem Laufleder versehen wird. 

Eine interessante und praktische Neuerung an Streckwalzen 
für Nadelstabstrecken, Nadelwalzenstrecken ап Kämm- 
maschinen u. s. w., die von der Firma Jules Devallée in 
Roubaix (Frankreich) stammt, die im Bau von Gills einen be- 
sonderen Ruf geniefst, zeigen die Skz. 8--10. 

Bei der Auswechslung der Laufleder oder Lederhülsen von Druck- 
walzen der Strecken oder Gills nach erfolgter Abnutzung тив man 
gewöhnlich den ganzen Zylinder samt den Lagern und dem Antrieb 
demontieren und herausnehmen, was sehr zeitraubend ist, Um diesen 
Übelstand zu beseitigen, macht Jules Devallée den Zylinder nicht aus 
einem einzigen Stück, sondern aus drei Teilen, Skz. 10, zwei fest- 
liegenden Endstücken a b und dem auswechselbaren Mittelstück с. 
Diese drei Teile sind in einfacher Weise miteinander gekuppelt. Die 
Anordnung erfordert, da die Endstücke mindestens einmal gelagert 
sein müssen, und das Mittelstück an den Enden gelagert ist, nun ein 
Lager mehr als bisher. Beim Auswechseln der Leder braucht man 
nur die Lagerdeckel des Mittelstückes abzuheben und kann dasselbe 
ohne weiteres herausnehmen. Skz. 8 zeigt die Kupplung im ver- 
gröfserten Mafsstab. Wenn man aber eine andere Kupplung in Form 
eines Universalgelenkes wählt, Skz. 9, so ist ein leichter Lauf des 
Zylinders auch dann möglich, wenn die Lager auch nicht genau in 
einer geraden Linie liegen, doch ist dies nicht zu empfehlen, weil 
hierbei ein fortwährendes Arbeiten des Zwischenstückes in den Nuten 
der betreffenden Zylinderteile eintreten würde, das im Laufe der Zeit 
zu einer dem genauen Passen nachteiligen Abnutzung führen mufe. 
Jedenfalls ist die einfache Kupplung mit der etwas langwierigeren 


Lagereinstellung vorzuziehen. 


be 
E 


Fig. 3. Verbesserter Spindelantricb der Seifaktoren von Asa Lees & Co., Ltd. in Oldham, 


Verbesserter Spindelantrieb der Selfaktoren 
von ‘Asa Lees & бо., Ltd. in Oldham. 
(Mit Abbildung, Fig. 7) 

Bei den meisten Selfaktoren zeigt sich der schwerwiegende Mangel, 
dafs beim Beginn des Wagenauslaufs die Spindeln nicht gleichzeitig 
mit den Streckzylindern und dem Wagen in Betrieb kommen, sondern 
dafs die Streckzylinder voreilen, wobei noch der Übelstand zu Tage 
tritt, dafs der Wagen die Ausfahrt oft mit einem plötzlichen Ruck 
beginnt. Die Ursache dieser Fehler liegt darin, dals die Streckzylinder 


und der Wagen durch Zahnrädergetriebe von der Hauptwelle zwangs- 
laufig angetrieben werden, während die Spindeln ihren Antrieb durch 
ein Zwirnseil erhalten. Bei allen neueren Selfaktoren werden die 
Spindeln mindestens mit Doppelschnurantrieb betätigt, doch hat sich 
auch dieser für sehr hohe Spindeltouren als nicht ausreichend er- 
wiesen, weil die Schnuren sich zu rasch dehnen und dadurch häufige 
Störungen veranlassen. 

Das Räderwerk zum Betrieb der Streckzylinder und der Man- 
tausendscheibe fängt sofort an, wenn der Riemen auf die Festscheibe 
geleitet wird, dagegen ist das Zwirnseil in der Regel anfänglich zu 
schlaff, um die Spindeln zu treiben, und es vergeht einige Zeit, bis 
diese ihre volle Geschwindigkeit bekommen. 

' Es wird daher bei jedem Auszug eine gewisse Länge des Garnes 
nur ungenügenden Draht haben und spitze oder verschnittene Stellen 
aufweisen, welche von den durch Temperaturänderungen hervorge- 
rufenen Spannungsdifferenzen des Zwirnseiles herrühren. Die Unregel- 
mäfsigkeiten und Ungleich- 
heiten des Garndrahtes las- 
sen sich wohl durch den 
Nachdraht einigermalsen 
ausgleichen, auch durch 
starke Spannung des Zwirn- ` 
seiles ist Gelegenheit ge- 
geben, die genannten Fehler 
zu vermindern, aber es 
wächst dadurch nicht allein 
der Kraftbedarf des Selfak- 

_ tors, sondern es steigt auch 
die Gefahr, dafs die Lager 
sich heifs laufen und Feuers- 
brünste entstehen; selbst- 
redend wird auch der Ruck, 
den das Zwirnseil beim 
Wechseln erhält, stärker, 
so dafs die Beanspruchung 
des Seiles gröfser wird und 
eine baldige Abnutzung des- 
selben zu erwarten steht. 

Asa Lees & Co, Ltd. 
haben daher bei ihren Sel- 
faktoren zur Vermeidung 
dieser Übelstände den durch 
Fig. 7 veranschaulichten 
Seilbetrieb angeordnet. Die 
Skizze zeigt die Anwendung 
sei Selfaktoren mit hinteren 
beheiben, die sich auf einer 
Senkrecht zu den Zylindern 
stehenden Welle befinden. 
Der Antrieb erfolgt durch 
einen Riemen und eine zwei- 
spurige Schnurenscheibe, 
doch ist dieser Antrieb in 

leicher Weise auch für Sel- 

aktoren mit Seitenriemen- 
scheiben auf einer Welle pa- 
rallel mit den Zylindern und 
für beide Arten von Duplex- 
Antrieb mit drei oder mehr- 
rilligen Seilscheiben ver- 
wendbar. Er besteht in der 
Hauptsache aus einer Hohl- 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 
Sicherheits-Tiegeldruck-Schnellpresse 


Patent Waite ` 
ausgeführt von Friedrich Heim & Co. in Offenbach. 
(Mit Abbildungen, Fig. 8 u. 9.) 

Die in Fig. 8 dargestellte, nach den Patenten von Waite ge- 
baute Sicherheits-Tiegeldruck-Schnellpresse, deren Aus- 
führung der Maschinenfabrik Friedrich Heim & Co. in Offen- 
bach a. M. übertragen wurde, ist unter dem Namen „Falke“ bekannt 
und dient für Auflage-, feinsten Werk-, Kunst- und Drei- 
farbendruck. Bei einfacher Bauart bietet sie ohne Gefahr für 


den Aufleger die Möglichkeit, mit grofser Arbeitsgeschwindigkeit be- . 


welle, auf der die feste Rie- 
menscheibe a befestigt ist, 
mit deren Aufsenflansche 
die Zwirnscheibe d mittels 
Schrauben verbunden wird. є 
In dieser Hohlwelle läuft die eigentliche Hauptwelle с, an deren 
Ende wieder durch eine Flansche ein einspuriger Wirtel е befestigt 
ist, während auf dem andern Ende in gewöhnlicher Weise ein Zahn- 
rad f sitzt. Wenn der Riemen auf die feste Scheibe a geschoben 
wird, überträgt das Zwirnseil die Bewegung des Zwirnwirtels d auf 
den Trommelwirtel der Blechtrommel für den Spindelantrieb und 
zurück über eine einspurige Scheibe zum Wirtel e und dadurch zu 
den Streckzylindern und dem Wagen. Da das schlaffe Seil über den 
unteren Umfang der genannten einspurigen Scheibe läuft, kann es nicht 
abfallen, selbst wenn es noch so schlaff ist. 

Der Antrieb wird also gewissermalsen geteilt, indem zuerst das 
Seil straff gespannt und die Blechtrommel angetrieben und erst nach 
vollzogener Spannung die Spurenscheibe е und damit die Welle с mit 
dem nrad f und endlich dadurch das Streckwerk und der Wagen 
betrieben werden. 

Die Spindeln eilen also gewissermalsen etwas vor, so dals das 
Garn seinen vollen Draht von Anfang der Zylinder- ‘und Wagenbe- 
wegung bis zum Ende der Wagenausfahrt erhalten muls. 

Die Auflage des Zwirnseiles ist aus der Zeichnung sofort er- 
kenntlich. 

Der neue Seilbetrieb gewährt kurz zusammengefalst die Vorteile, 
dafs die Produktion und Güte des Garnes erhöht wird, und Selfaktoren 
unbeschadet der Gröfse und Güte der Leistung mit grölserer Ge- 
schwindigkeit laufen können, 


Fig. 8. Sicherheits - Tiegeldruck-Schnellpresse „der Falke“, Patent Waite. 


trieben zu werden, so dafs 2500 Drucke pro Stunde mit Leichtigkeit 
erzielt werden können. 

Der Bogen wird auf einem feststehenden Tisch aus poliertem 
Stahlblech gegen sichere Metallmarken angelegt, hier von Greifern 
weggenommen und zwischen die Tiegel gebracht. Beim Anlegen kann, 
so bald das Ende des Bogens vom Tische verschwindet, gleich der 
nächstfolgende eingebracht und diese Arbeit um so rascher vollzogen 
werden, als der Anleger mit dem Wegnehmen der Bogen nichts zu 
tun hat, indem dies gleichfalls automatisch mit Hilfe von Greifern 
bewerkstelligt wird. Sind die Bogen gedruckt, so werden sie durch 
Greifer, die auf einer schwingenden Welle montiert sind, in Empfang 
genommen, auf den Ablegetisch gebracht und hier mit der Druckseite 
nach oben in Stöfsen aufeinander gelegt. Durch automatisch arbeitende 
Schieber werden die Bogen genau geschichtet und kann ein Ver- 
schmieren derselben nicht eintreten. 

Der Anlegetisch ist leicht abnehmbar, so dafs der ganze Tiegel 
von allen Seiten zugänglich gemacht ist. Die Maschine wurde durch 
beiderseitiges Zahnrädergetriebe mit doppelter Triebkraft ausgerüstet, 
wodurch ein auf die ganze Form gleichmäfsiger und fester Druck ge- 
sichert ist. ы 

Das Farbwerk ist fiir Tellerfarbung derart angeordnet, dafs drei 
Massewalzen von grofsem Durchmesser die volle Form zweimal ein- 
färben, indem die hintereinanderliegenden, in einem gelenki, Farb- 
wagen gelagerten und auf breiten, belederten Führungsbahnen mit 
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ihren Rollen auflaufenden Walzen über Teller und Form bewegt 
werden. Der umlaufende Teller wird von einem geräumigen Farb- 
kasten gespeist, dessen Farbzylinder, ohne die Maschine anhalten zu 
müssen, reguliert und so während des Ganges der Maschine die Farb- 
zuführung eingestellt werden kann. 

Die Ausführung der Maschine erfolgt in drei Gröfsen für Bogen 
von 34 >< 21,5, 88 >< 25,5, 44,5 >< 28,5 om. Die für letztere Bogen- 
grölse bestimmte Maschine wird auch mit Zylinderfärbung geliefert, 
wobei vier Farbwalzen von grofsem Durchmesser die volle Form 
zweimal einfärben. 

Die Konstruktion dieser Tiegeldruck - Presse mit ihrer zum Fest- 
halten der Bogen bestimmten patentierten Vorrichtung geht aus Fig. 9 
hervor. Skz. 1 zeigt eine Vorderansicht, Skz. 2 u. 3 die beiden Seiten- 
ansichten, Skz. 4 einen Vertikalschnitt der Presse und Skz. 5 einen Grund- 
гИв des Tiegels. Letzterer, in Skz. 1 mit a bezeichnet, ist auf der 
Welle b gelagert und schwingt aus der in Skz. 4 gezeigten horizon- 
talen Lage in die annähernd senkrechte Stellung, wie sie in den Skz. 
1-1-8 dargestellt ist. 
Die Form с schwingt 
gegen den Tiegel und 
liefert den Abdruck. 
Die den Tiegel tra- 
gende Welle b ist in 
solcherEntfernung von 
der Fläche des letzte- 
ren angeordnet, dafs 
dieser in einem Kreis- 
bogen von grofsem Ra- 
dius schwingt und die 
Leiste d der Greifer- 
vorrichtung, welche 
das Papier festhält, 
dieses von dem Anlege- 
tisch abnehmen und in 
die Drucklage bringen 
kann. An ihrer vor- 
deren Kante ist die 
Greiferleiste d mit 
Ausschnitten.d, (Skz.5) 
versehen; sie liegt in 
ihrer Längsrichtung 
parallel zur Tiegel- 
ebene. An den beiden 
Enden der Leiste d 
sind, wie aus Skz. 5 
der Fig. 9 hervorgeht, 
Arme d, angebracht, 
die auf der in dem 

iegel a gelagerten 
Welle f befestigt sind. 
Durch eine an dem 
Zapfen f, angebrachte 
Feder wird die 

Greifervorrichtung 
eschlossen, während 
ав Öffnen derselben 
durch den an der 
Welle f angebrachten 
Arm d, bewerkstelligt 
wird. Letzterer trägt, 
wie aus Skz. 4 ersicht- 
lich, vorn eine Rolle, 
die, wenn die Greifer- 
vorrichtung geöffnet 
werden soll, von dem 
an dem Tiegel a ge- 
lagerten Daumen be- 
wegt wird, dessen Ansatz g mit den beiden Vorsprüngen h h, des auf 
der schwingenden Welle b sitzenden Hebels (Skz. 4) abwechselnd in 
Berührung kommt. Während der Tiegel sich aus seiner horizontalen 
Lage (Skz. 4) in die vertikale bewegt, bleibt die Greifervorrichtung 
gesahlomen, d. b. die Greiferleiste d liegt auf dem Tiegel auf und hält 
as Papier fest. Wie die Skz. 6 der Fig. 9 erkennen läfst, legt sich 
der Tiegel a bei dieser Bewegung auf den festen Anschlag w, der durch 
die Schraube x entsprechend eingestellt wird. Hierauf schwingt die 
Form о gegen den nun in der Druckstellung gesicherten Tiegel, legt sich 
gegen diesen und bedruckt damit den auf dem Tiegel gehaltenen Bogen. 
Ist der Druck vollendet und die Form о genügend zurückgegangen, 
во verläfst die Rolle i des Hebels h h, (Skz. 3) den Daumen К (Skz. 
3 u. 4), und der Hebel bewegt sich unter dem Einflufs der Feder h,. 
Hierbei kommt sein Vorsprung h gegen den Arm g, und die Greifer- 
leiste d wird von der Tiegelfläche genügend abgehoben. Bewegt sich 
der Tiegel a rückwärts gegen den Anlegetisch, so wird der Vorsprung 
in seiner Lage gehalten, und die Greiferleiste d bleibt mittels der 
an einer Seite des Tiegels angebrachten, durch eine Feder beein- 
flufsten Falle 1 gehoben. Diese Falle 1 greift in die ausgerundete 
Vertiefung g, des Daumen g (Skz. 4) ein, wenn der vorspringende 
Teil der Daumenscheibe К gegen die Rolle 4 trifft, so drebt der Vor- 
sprung h, den Daumen g derart, dafs er die Rolle i frei gibt und so 
die Greifervorrichtung schliefst. Diese nimmt sodann den Rand des 
über den Anlegetisch hervorragenden Papierbogens auf. 


Fig. 9. Sicherheits - Tiegeldruck-Schnellpresse „der Falke“, Patent Waite. 


Die Rahmchen m, die einstellbar auf der Welle m, (Skz. 4) be- 
festigt und vom Tiegel unabhängig sind, legen sich gegen die seit- 
lichen Ränder des Papierbogens und halten letzteren gegen den Tiegel. 
Die Welle m, wird von den Armen m, getragen, diefihrerseits auf 
der mit Hilfe des Armes n schwingenden Welle m, sitzen (Skz. 2). 
Der Arm n ist mittels Stange n, (Skz. 1) mit dem um einen festen 
Zapfen drehbaren Hebel n, verbunden, der eine Rolle n, trägt, die 


‚sich gegen die Daumenscheibe о (Skz. 2) legt. Werden die Arme 


so bewegt, dafs sie das Rahmchen m gegen den Tiegel legen, so wi 
die Welle m, in ihren Lagern mittels des Armes p (Skz. 1), der, wie 
Skz. 2 erkennen läfst, einen gekrümmten Schlitz trägt, in den der 
feste Zapfen p, eingreift, hin- und herbewegt. Diese Einrichtung hat 
den Zweck, die Bewegung des Räbmchens m etwas zu verzögern und 
zugleich zu ermöglichen, dafs der Oberteil desselben sich in eine 
wisse Entfernung vom Tiegel legt, obne eine unnötige Bewegung des 
unteren Teiles zu veranlassen. 

Die Schwingbewegung der Form с wird noch dazu ausgenutzt, 
den Tiegel a mit Hilfe 
der Stangen q, an die 
die Arme q, angreifen, 
zu bewegen. Die auf 
derselben Welle mit 
der Stange q gelager- 
ten Arme sind mit 
Hilfe der Stange г, mit 
dem Kreuzstück s ver- 
bunden, dessen Zapfen 
in die Löcher t, die 
sich in dem vor деш 
Tiegel vorspringenden 
Arme a, befinden, ein- 
greifen. Die Arme und 
die Verbindungssten- 
gen sind so angeord- 
net, dafs der Tiegel 
langsam angehalten 
bezw. in Bewegung ge- 
setzt werden kann. 
Die SE деш Stell- 
ring v, auf der Stange 
т, und dem Kreuz- 
stück в angebrachte 
Feder v (Skz. 1) macht 
es möglich, dafs der 
Tiegel beim Zusam- 
mendrücken der Feder 
in Ruhe bleibt, bis die 
Form sich wieder in 
einem gewissen Ab- 
stand von dem be- 
druckten Papierbogen 
aufdemTiegel befindet. 

Aufser diesen bier 
beschriebenen, ‚Falke“- 
Tiegeldruck - Schnell- 
pressen liefert die ge- 
nannte Firma noch 
„Stahlsticb - Schnell- 
pressen“ fürBriefköpfe, 
Ausichtskarten eto. und 
die gleichfalls nach 
Patenten von Waite 
ausgeführten Sicher- 

heits - Tiegeldruck- 
Schnellpressen „Koh-i- 
Noor“ für Kuverts, 
Postkarten , Zettel 
u.s. w., die eine Leistung von 3500 Drucken pro Stunde aufweisen. 


Eine Schaltvorrichtung für Auftragwalzen an Tiegeldruck- 
pressen hat sich die Firma J. G. Schelter & Giesecke in Leip- 
zig durch D. R.-P. 140619 schützen lassen. Um zu erreichen, dafs 
die Auftragwalzen nur einmal die Form berühren, und zwar das eine 
Walzenpsaar beim Hingang, das andere beim Rückgang des Walzen- 
wagens, ist eine Schaltschiene abwechselnd mit Erhöhungen und Ver- 
tiefungen versehen worden. Die Lager der jeweils in Arbeitsstellung 
befindlichen Walzen verriegeln die Stützstangen der Schiene, so dafs 
nur an den Endpunkten der Walzenwagenbewegung eine Verschiebung 
der Schaltschiene möglich ist. 

Vorrichtung zur Verhinderung des Vorquellens gehefteter 
Bogenlagen für Fadenheftmaschinen von Gebrüder Brehmer 
in Leipzig-Plagwitz. D. R.-P. 141748. Ein oder mehrere haken- 
förmige, an einer zweckmälsig über der Kopfbahn der gehefteten 
Bogenlagen angeordneten Welle befestigte Finger legen sich gegen 
die zuletzt geheftete Lage an und schwingen erst dann von derselben 
ab, wenn die neu geheftete Lage mit den früher gehefteten durch den 
Abstreicher um Bogenlagenstarke zurückgeschoben wird. Hierauf 
fallen die Finger in Aussparungen des Abstreichers ein und legen 
sich wiederum gegen die zuletzt geheftete Bogenlage an. 
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Antimarriage-Vorrichtung für Ringspinn- und 
Zwirnmaschinen 


von Jean Sax in Mülhausen i. Els. 
(Mit Abbildung, Fig. 10.) Nachdruck verboten. 

Bei Ringspinn- und Zwirnmaschinen tritt insbesondere in solchen 
Fällen, wo sehr langfaseriges Material verarbeitet wird, der Fall ein, 
dafs zwei benachbarte Fäden zusammenlaufen. Diese bilden dann 
sogen. „Doppelfäden“, welche zumal bei Webstücken bedeutenden 
Schaden verursachen können. Während man nun für деп Selfaktor 
schon einige brauchbare Konstruktionen zur Verhinderung dieses Übel- 
standes in Verwendung hat, war das einzige Mittel, das man bisher an 
Ringspinn- und Zwirnmaschinen zu 


ist nun nicht mit Abschlufswänden, sondern nur mit Barrieren ver- 
sehen, so dafs man sowohl von der Direktionskanzlei aus durch vier 
Schalterfenster einen Überblick über das Kontor als auch über die 
Barriere des’ Kontors hinaus über die Arbeitergänge hat. Letztere 
schliefsen sich an das Kontor an und sind nach allen Seiten von Glas- 
wänden umgrenzt. Auch das Seiden- und Garnmagazin H einerseits 
und das Verpackungsmagezin L anderseits öffnet sich gegen das Kontor 
mit zwei breiten Glaswänden, so dafs auch in diese wishtigen einer stren- 
gen Kontrolle bedürfenden Lokale ein bequemer Einblick gestattet ist. 

Um selbst den Websaal A von der Beobachtungsstelle aus über- 
blicken zu können, sind auch die Scheidewände zwischen dem Websaal 
und den beiden links und rechts vom Vestibül sich verteilenden Räumen 
zur Ausgabe der Spulen und der Winderei F, sowie des Mefs- und Über- 
nahmelokales G in Glas ausgeführt; sie können im Sommer zum Teil 
entfernt oder verschoben werden. Trotz aller dieser Vorkehrungen 
dürfte immer nur ein Teil der Arbeitsstellen den Kontrollorganen 
deutlich wahrnehmbar sein, da es sich doch um eine Länge von 60--70 m 
handelt und die Aussicht durch die dazwischen stehenden Arbeits- 
maschinen wesentlich gehemmt wird. 


diesem Zweck verwendete, die Re- 
duktion der Arbeitsgeschwindigkeit 
der Maschine. Dieses zog selbsver- 
ständlich eine verminderte Produktion 
nach sich, ohne dafs dadurch die Bil- 
dung von Doppelfäden ganz verhin- 
dert werden kounte. Wohlzu verstehen 
ist es aus diesem Grunde, dafs jahre- 
lang von den verschiedensten Seiten 
Versuche gemacht wurden, eine Vor- 
richtung zu finden, die das Zusammen- 
laufen zweier derartiger Fäden sicher 
verhindert. Soweit uns bekannt, ist 
es aber bisher nur Jean Sax in 
Mülhausen і. Elsafs gelungen, einen 
allen Anforderungen genügenden Ap- 
parat zu konstruieren, der in Fig. 10 
in seiner Anwendung an einer Spinn- 
und Zwirnmaschine gezeigt ist. 

Bei diesem Apparat wird das Zu- 
sammenlaufen zweier Fäden zwischen 
den Führungsaugen und den Liefe- 
rungszylindern dadurch verhindert, 
dafs in der Mittelebene zwischen je 
zwei Spindeln über denselben ein um 
seine horizontale Achse drehbares Me- 
tallblech angeordnet wird. Dasselbe 


Immerhin aber ist die Möglichkeit 
egeben, in jedem Arbeiter den 
Glauben zu wecken, dafs seine Tätig- 
keit von den Vorgesetzten jederzeit 
kontrollierbar ist, so dafs er sich zu 
einer emsigeren Arbeit gezwungen 
sieht. 

Die Anlage gestattet einen kon- 
tinuierlich verlaufenden Arbeitsprozefs 
unter Vermeidung aller unnötigen 
Transporte von Gwischenprodukten. 

Seide und Garn werden im Ma- 
gazin H übernommen und einge- 
lagert. Durch Schalter erfolgt die 
Abgabe an die Expedition F; in 
welcher die Ausgabe von Spulen und 
Garnen fir die Winderei vorge- 
nommen wird. 

Seide und Garn gelangen nun- 
mehr in den Vorbereitungssaal 
А, дег an den Websaal stölst und 
mit diesem in offener Verbindung 
steht. 

Hier werden die Rohmaterialien 
durch sechs Windemaschinen auf 
Kettenspulen und durch vier Schuls- 
spulmaschinen auf Schufsspulen ge- 


erhält eine den Verhältnissen der Ma- 
schine entaprechende Form und reicht 
von den Fihrungszylindern (vgl. 
Fig. 10) bis zum Lieferungszylinder. So ensteht eine Art Scheidewand 
zwischen je zwei Spindeln und ihren Faden, die den zerrissenen Faden 
weder nach rechts noch nach links abweichen läfst, sondern an die 
Putzwalze leitet, von wo aus er leicht wieder geknüpft werden kann. 

Die Metallbleche lassen sich, wie dies in Fig. 10 auch angedeutet 
ist, aus ihrer Normalstellung nach abwärts oder nach aufwärts um- 
klappen. Auch kann man sie durch besondere Vorrichtungen jeweils 
in ihren Stellungen feststellen, wenn Putzwalze und Führungszylinder 
herauszunehmen und zu reinigen sind. 


Seidenweberei Bujatti. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 
Nachdruck verboten. 

Die Firma Franz Bujatti in Wien hat vor einiger Zeit in 
St. Gotthard in Ungarn eine Seidenweberei errichtet, deren Pro- 
jekt vom Zivilingenieur Arnold Stössel in Wien stammt. 

Die Anlage, deren Grundrifs und Ansichten die Fig. 1--5 der 
Tafel 2 wiedergeben, zeigt nicht allein eine klare Raumdisposition, 
sondern sie bietet auch die Möglichkeit, fast alle Arbeitsstellen von einem 
Zentralpunkt aus übersehen zu können und besitzt schliefslich eine 
im Jugendstil gehaltene, sehr markante Fassade, ein Werk des Archi- 
tekten Alexander Decsey in Wien, die über den gewöhnlichen 
Rahmen der Fabrikfassaden weit hinausreicht. 

Der Grundrifs ist ein Musterbeispiel einer Seidenweberei mit 
kontinuierlich verlaufendem Arbeitsprozefs. In einem vorspringenden 
Mittelbau befindet sich zwischen zwei Eingängen die Kanzlei des 
Direktors, K, an welche sich das Hauptkontor I anschliefst. Dieses 


Fig. 10. 


Z. A.: Antimarriage- Vorrichtung für Ringspinn- und Zwirnmaschinen 
von Jean Saz in Mülhausen i. Eis. 


bracht. Die Kettenspulen steckt man 
auf die Spulengestelle von zehn Seiden- 
zettelmaschinen vor, von welchen vor- 
läufig die voll ausgezogenen fünf vorderen zur Aufstellung gelangen. Die -> 
auf den Zettelmaschinen gescherten Ketten werden hierauf auf zwei Auf- 
bäummaschinen gebäumt und die fertigen Kettenbäume auf zehn An- 
drehbänken und Einziehtischen eingelegt und entweder die neuen Ketten- 
fäden mit alten Ketten angedreht oder in ein neues Geschirr eingezogen. 
Die Geschirre selbst sollen zum Teil in der Fabrik hergestellt werden, 
zu welchem Zweck hinter den beiden Aufbäummaschinen eine Litzen- 
strickmaschine Aufstellung finden soll. 

Hinter den Andrehstühlen sind neun Putztische disponiert und 
bleibt zwischen diesen und dem Webstuhl noch ein genügend grofser 
wertvoller Manipulationsraum. Es mag hier bemerkt werden, dafs 
eine Vergröfserung des Websaales nach rückwärts geplant ist und die 
eingezeichneten Vorbereitungsmaschinen in der voll ausgezogenen An- 
zahl für den jetzigen Umfang der Weberei ausreichten, dagegen für 
die Vergröfserung auf doppelten Umfang doppelt so viel aufgestellt 
werden mufsten. 

Der Websaal fafst in der jetzigen Ausführung 195 Seidenwebstühle, 
die derartig aufgestellt sind, dafs sie sich je vier in einem Säulenfeld 
oder um eine Säule gruppieren. Die Verteilung der Stühle und An- 
ordnung der Gänge zeigt der Grundrifs, Fig. 2. 

Die Säulenentfernungen wurden in Anbetracht der Kammbreite 
der Webstühle mit 7 m in der Längsrichtung und bezugnehmend auf 
die bekannten Abmessungen der Tiefe von Seidenwebstühlen mit 5,5 m 
in der Breitenrichtung gewählt. Die Stühle besitzen sodann eine 
Gesamtlänge von 2,25 m, und der Gang ist 1,4m breit. Die Stühle 
dürften für 1 m breite Ware bestimmt sein. 

Der Websaal ist durchschnittlich 4,7 m hoch und wird von einem 


| Holzzementdach bekrönt, in dem sattelartige Oberlichtlaternen einge- 
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setzt sind. Die Laternen sind im Grundrifs, Fig. 5, strichpunktiert 
eingezeichnet. Wie daraus zu erkennen ist, befindet sich über jedem 
Säulenfeld eine Laterne parallel zu den Gängen zwischen den Web- 
stühlen bezw. senkrecht zu den Webstuhlachsen. 

Die gufseisernen Säulen erhalten in einer Höhe von 2,25 m Kon- 
solen zur Aufnahme von Trägern für die Jacquardmaschinenaufsätze. 
Die Säulen tragen ein Trägergerüst, welches mit Stampfbetondecken 
ausgefüllt wird, und auf diese Decken kommen die bekannten Beläge 
des Holzzementdaches. Die Steigung desselben von 3%, ist durch 
Säulen von verschiedener Höhe, die zwischen 4,17 --- 4,94 m variieren, 
herbeigeführt. 

Die fertigen Waren werden auf den Putztischen geputzt und 
schliefslich im Mefs- und Ubernahmelokal G gemessen, übernommen 


ҮЙ 


und __versandfahig 
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Was die Neben- 
räume anbetrifft, lie- 
gen zwei Varianten 
vor, welche Fig. 2 u. 
5 darstellen. 

Nach dem Pro- 
jekt Fig. 2 ist im 
Anschlufs an den 
Websaal linkerseits 
die Schlosserei 
Q, ein Ausgang P, 
die Tischlerei О, 
eine Männergar- 


gemacht. 
ч 


мо 2 MIXING 
N 


LATTICES e 1298 Feet por minuto 


derobe N, ein 
Waschraum М und 
die Aborte fir 


Manner mit angren- 
zendem Pissoir dis- 


poniert. Ne 4 MIXING 
Der Ausgang P 2, 
ermöglicht die Ent- 


leerung der Fabriks- 


kieren den Websaal 
eine Geschirr- 
kammer und ein 
Dessin- und Ket- 
tendepot B, das 
Zimmer fir den 
Meister C, die 
Frauengarde- 
robe D und die 
Frauentoilette 
E mit angrenzender 
Abortanlage. 

Die Seitenflügel 
sind mit einfachen 
pultförmigen Holz- 
zementdächern auf 
Betondecken abge- 
schlossen und er- 
halten, wiedieSeiten- 
ansichten Fig. 3 u. 4 
zeigen, Seitenlicht. 

Die Variante, 
Fig. 5, hat im all- 

meinen die gleiche 
umdisposition,nur 
sind die Abmessun- 
gen einzelner Räume 
geändert. So zeigt 


бе не бан кош; енини а: _— ate 
und dient gleich- | M IO ІШІН И. || 
Ka | || | | | | || || 
лави. ШШ 
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| feuchtet, gekühlt und gewaschen und aufserdem während der kühleren 
Jahreszeit entsprechend vorgewärmt wird, um von hier aus dann weiter 
in erforderlicher Verteilung in die Arbeitsräume geleitet zu werden. 
Der Austritt der schlechten Luft aus denselben erfolgt selbsttätig 
durch Abzugsschlote in den Umfassungsmauern. 

Da eine genaue Beschreibung an Hand der kleinen Grundrifs- 
skizze nicht gut möglich ist, wird im Supplement Ма. Jahrg. Nr. 3 
ein eingehendes Referat über die Ventilations- und Luftbefeueh- 
tungsanlage gebracht. 

Was die Transmissionsanlage anbelangt, so wurde nächst 
dem Fabrikgebäude eine Zentralstation, bestehend aus Kesselhaus und 
Maschinenhaus, angelegt, von der der elektrische Strom den Dreh- 
strommotoren zugeführt wird, die die einzelnen Arbeitsmaschinen, teils 
mit Einzel-, teils mit Gruppenantrieb betreiben. 


Verbesserungen an Baumwollspinn- 


maschinen 
von Brooks & Doxey, Ltd. in Manchester. 
Vertreter 8. Schwenzke in Leipzig. 

(Mit Abbildungen, 
Fig. 11--14) 
Nachdruck verboten. 

Der steigende 
Wettbewerb auf al- 
len Gebieten der Ma- 

schinentechnik 
machte es nötig, auch 
den Spinnmaschinen 
eine besondere Auf- 
merksamkeit zuzu- 
wenden, und es ist 
nicht zu leugnen, 
dafs gerade in der 
Spinnereitechnik 
während der letzten 
Jahrzehnte ein unge- 
ahnter Fortschritt 
zu verzeichnen ist. 
DieFirmaBrooks 
und Doxey, Ltd. 
inManchester war 
nun von jeher be- 
strebt, ihre Fabrikate 
durch Neukonstruk- 
tionen und Verbes- 
serungen immer auf 
der Höhe zu erhalten, 
und wir nehmen gern 
Gelegenheit, auf 
einige dieser letzten 
Verbesserungen 
näher einzugehen. 
Man verlangt bei- 
spielsweise von der 
Mischerei, dals 
| sie eine Einrichtung 
| | habe, um rasch ein 
Zusammenmengen 
von verschiedenen 
Baumwollsorten zu 
erzielen zum Zweck, 
ein in Farbe und 
Qualität möglichst 
be durchweg gleich- 
. mälsiges Gespinst zu 
ОҢ Trice ТІ № erhalten; bei dieser 
| Arbeit soll womög- 
! lich jede menschliche 
| Mithilfe entbehrlich 
gemacht werden, um 
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pistriputina uarrıices. | \ | 


VERTICA\ 


BALE BREAKER 


die Schlosserei Q eine С oP - ‚ den Prozefs selbst 
Vergröfserung, der Fig. 12. zu verbilligen. Das 
Ausgang P ist brei- Fig. и.12. Z.A.: Verbesserungen ап Baumwollspinnmaschinen mechanische Mi- 


ter angenommen, die 
Tischlerei О behält ihren Flächenraum, dagegen wird die Männer- 
garderobe N etwas verkleinert, und der Waschraum und die Abort- 
anlage für Männer ist etwas anders, man mufs sagen, günstiger disponiert. 
Der andere Flügel zeigt sich nur bezüglich der Frauentoilette E und 
des anschliefsenden Waschraumes verändert, die übrige Raumvertei- 
lang ist die gleiche geblieben. 

Die Ausführung des Baues ist als solid zu bezeichnen und wurde 
besonders auf die arcbitektonischen Details ein Hauptaugenmerk gelegt. 

Die Weberei erhielt eine umfangreiche Heizungs-, Beleuch- 
tungs- und Ventilationsanlage, die eine Seidenweberei ja un- 
bedingt notwendig hat. 

Man bat auch hier eine zentrale Anlage gewählt, bei der ein 
rotierender Ventilator die Luft von aufsen ansaugt und in eine Kam- 
mer drückt, in der sie durch überhitztes feiu zerstäubtes Wasser ge- 


schen, welches nun- 

mehr fast allgemein eingeführt ist, hat vor der früher geübten 

| Handmischerei den Vorteil, dals es nicht allein billiger, sondern auch 
| besser als die Handmischerei ist. 

Eine moderne mechanische Mischvorriehtung zeigt 
im Grundrifs Fig. 11, in der Längsansicht dagegen Fig. 12, 1. 

Der Baumwollballen wird nach Befreiung von der Emballage zu- 
nächst auf dem Ballenbrecher aufgelockert, dann fällt er am Ende 
des Ballenbrechers auf ein wagerechtes Lattentuch, an das sich 
zwei fast lotrecht stehende Lattentücher anschliefsen, die durch ein 

bewegt werden und die aufgel rte Baumwolle in die Höhe 
heben und dort nach den verschiedenen Mischfächern schaffen bezw 
in die Mischkammern oder Stöcke transportieren 

An der Decke sind nun, wie Fig. 12, 2 ersichtlich macht, Führungs- 
wände shraubt, zwischen denen horizontgle Lattentiicher laufen, 


Seil 


an 
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die über zwischen diesen Seitenwänden gelagerte angetriebene Walzen 
und Leitrollen gelegt werden. 

Auch der ganze Bewegungsmechanismus und die Ausrückvorrich- 
tungen sind an diesen Seitenschildern angebracht. Fig. 12,1 zeigt die 
Seitenwände und die Lagerung der Führungsrollen für die horizontalen 
Lattentiicher, im Anschlufs an die Seitenschilder der vertikalen bezw. 
schrägen Steiggitter. Die in gewisser Entfernung von der Decke des 
Mischraumes angeordneten, endlosen horizontalen Lattentücher er- 
halten eine veränderliche Bewegungsrichtung, so dals die aufgelegte 
Baumwolle leicht 
in einen bestimm- 
ten Stock oder 
Mischungsraum 
geleitet werden 
kann. Soll 2. В. 


444% 
das vom Ballen- | | | 


brecher vorgear- | | | 


geht es aber umgekehrt, so wird das Material auf dem Lattentach 
weiter geschafft. 

Die Einriehtung der Lattentuchbewegungsmechanismen und Um- 
schaltvorrichtung ist überall dieselbe, die ersten Lattentücher sind 
gewöhnlich nur in der Richtung des Pfeiles beweglich, wenn auf der 
rechten Seite vom Steiggitter keine Stöcke angeordnet sind. 

Die Anordnung hat sich bewährt und ist in allen neueren Spinnereien 
zur Anwendung gebracht, weil durch Zuhilfenahme derselben nicht 
allein eine gute Mischung zu Stande kommt, sondern auch an Hilfs- 

arbeitern gespart 
| wird, woraus die 
\ Billigkeit дег Ar- 
| beit resultiert. 

Von Interesse 
ist weiter die kon- 
struktive Durch- 
führung des Pa- 


beitete Material CONE! вох tentspeise- 
in den Stock ام‎ | regulators bei 
Nr. 1, Fig. 11, sae | ЕТЕ dem Schlag- 
gebracht werden, + EES {maschinen die- 
so muls das Ma- ЕН эме GONE BELT | ser Firma, welche 
terial vom Steig- WEIGHT г insbesondere 
gitter auf das ! hinsichtlich der 
Lattentuch ge- Teer Antriebes der 
langen, welches | | Regulierkonusse 
in der Richtung | von der ge- 
des Pfeiles nach | wohnlichen An- 
oben bewegt wer- | | ordnung ab- 
den muls, was | | weicht. 

dadurch erzielt | | Der Speise- 
wird, dals mit | | regulator soll die 


einer Schnur oder | 
Kette ein Hebel 
so bewegt wird, 
dafs jenes koni- 
sche Rad des 
Doppelgetriebes 
in Eingriff ge- 
bracht wird, das | 
eine Bewegung | 
des Lattentuches | 
in der erwähnten 
Pfeilrichtung her- 
beiführt. Soll der 
Stock 3 oder 4 
beschickt werden, 
so mufs das Lat- 
tentuch in umge- 
kehrter Richtung 
laufen, d. h. wir 
miissen die Kupp- 
lungsmuffe ver- 
schieben .und die 
Bewegung der 
Riemenscheibe 
mit Hilfe von 
Rädern auf die 
Antriebswelle der 
Führungs- und 
Bewegungswalze 
übertragen. 

Wie aus Fig. 
11 zu erkennen 
ist, werden durch 
Riementriebeund 
konische Zahn- 

rädergetriebe 
wieder die An- 
triebswalzen der 
seitlichen Latten- 
tücher betrieben. 

Ähnliche Ein- 
rückkupplungen 
bewerkstelligen 
dadurch, dafs man 
die Einrückmuffe 
in drei Stellungen 
heben kann, die Bewegung der Seitenlattentiicher. 

In der mittleren Stellung der Umschaltvorrichtung ist keins der 
Kegelräder in Eingriff, das betreffende Lattentuch steht also still. 
Nimmt der Hebel eine der beiden Aafsersten Stellungen ein, so 
kommt entweder das eine oder das andere der beiden beweglichen 
Räder in Eingriff, und das Lattentuch läuft entweder nach der einen 
оог anderen Richtung, liefert also die Baumwolle in den gewünschten 

tock. 

Soll z. B. die Baumwolle in den Stock 1 transportiert werden, läuft 
das Lattentuch von rechts nach links, so dafs am Ende desselben das 
Material auf das folgende Lattentuch abfällt. Läfst man dieses zweite 
Lattentuch nun durch eine entsprechende Einstellung der Umschalt- 
vorrichtung von links nach rechts laufen, so liefert es in den Stock 1, 
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Fig. 13 и. 14. Z. A.: 


Fig. 14. 
Verbesserungen ап Baumwollspinnmaschinen. 


CONE DRIVING Zufuhr des Ма- 
E terials bei den 
= ышт Schlagmaschinen 


besorgen. Er be- 
steht aus ca. 20 
Pedalmulden, in 


an — 
| 


| х welche, wie Fig. 
I Al ENT ee 13 ersichtlich 
| | | ENO PENDANT macht, je eine 
| ІШЕ nach unten keil- 
Б = förmig zulaufende 
Fig. 13. Regulierungs- 
ae ER a се ehangt 
/ N \ et Ee tangen 
: üh- 
EEFT HAND Е ә 7 ) EE 
Dr FEED / \ eines gufseisernen 
A TOLLER Rahmens, in des- 


sen horizontalen 
Schlitzen glas- 
harte Rollenange- 
ordnet sind, die 
die Regulierungs- 
schienen vonein- 
ander trennen. 
Diese Rollen wer- 
den durch einen 
Hebel und das 
Eigengewicht der 
iemenleiter- 
anordnung nach 
links bewegt. Ein 
Gewicht dient zur 
Ausbalancierung 
des Riemenleiter- 
gestänges. 

Der Hebel ist 
durch eine ver- 
stellbare Stange 
mit einem dreh- 


CROSS SHAFT 


baren Winkel- 
hebel verbunden, 
dessen oberer 


Arm am vorderen 
Ende gegabelt ist 
und einen von 
den beiden Zahnsegmenthebeln umfalst, die in bekannter Weise mit 
den Riemengabeln verbunden sind; letztere werden so verschoben, dafs 
bei einer Anhäufung des Materials an irgend einem Pedal ein schnelle- 
rer Gang des mit dem angetriebenen Konus verbundenen Schnecken- 
getriebes bezw. der Speisewalze veranlafst wird. Die Hebel und Zug- 
stangen sind sämtlich mit Schlitzen versehen, um eine genaue Ein- 
stellung des Apparates zu ermöglichen, wenn der Wickel je nach 
Bedarf schwerer oder leichter gemaoht werden soll. 

Der Riemenführer ist drehbar gelagert und am rechten Ende mit 
einem Zahnsegment ausgestattet, welches dem gleichgeformten zweiten 
Riemenführer dieselbe Bewegung erteilt, so dafs sich beide Riemen- 
führer gleichviel heben oder senken und den Riemen immer horizontal 
auf den Konus verschieben (Fig. 13). 
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Auf der Welle des Konus ist die Schnecke aufgekeilt, welche das 
Schneckenrad betreibt, das durch eine Klauenkupplung mit der Einzugs- 
walze verbunden ist, Fig. 14, 1. 

Der Antrieb des Riemenkegels erfolgt durch einen Seiltrieb mit 
Spannvorrichtung, wie ihn Fig. 14, Skz. 1 u. 2 im Grundrifs und Längs- 
schnitt darstellt. Der Antrieb hat sich bewahrt und gleitet nicht, so 
dafs die Regulierung der Speisung sehr exakt vor sioh gehen kann. 

(Schlufs folgt.) 


Verbesserungen an Spindellagern 
von Selfaktoren. 
(Mit Abbildung, Fig. 15.) Nachdruck verboten. 

Damit die Spinnmaschinen den eigentlichen Arbeitsprozefs mög- 
lichst vollkommen durchführen, ist der Detailkonstruktion derselben 

röfste Aufmerksamkeit zuzuwenden. Besonders gilt dies von der 
Spindellagerung von Selfaktoren weil die Schmierung der 
Spindeln bei der grofsen Tourenzahl derselben immerhin einige 
Schwierigkeiten macht. 

Asa Lees & Co. in Oldham haben an ihren Selfaktoren 
lose Spindellager angebracht, die sich in der Praxis gut bewährt 
haben. Feste Halslager haben den Nachteil, dafs selbst bei sorg- 
faltigster Ausführung und Montierung eine Klemmung fast unvermeid- 
lich ist, so dafs die Spindeln anfänglich schwer laufen, bis sie sich in 
den Lagern völlig eingelaufen haben. 

Die Spindelhalslager der Firma Asa Lees & Co. sind lose 
in eine passende Metallschiene eingesetzt, die an dem Wagen in der 

~ in Fig. 15, 3 ersichtlichen Weise angeschraubt 
2: (5 ist. Die Lager sind an einer Stelle bezw. Seite 
flach gemacht, so dafs sie sich nicht mit den 
Spindeln drehen können. Über den Halslagern 
befindet sich ein Schutztrog aus Stahlblech, 
der gleichzeitig zum Ölen in Sektionen von 
je zehn Stück dient. Diese Tröge sind an den 
Enden sufgebogen, so dafs das Öl nicht ab- 
fliefsen kann. Die Halslager haben eine grofse 
Länge und laufen daher die Spindeln in den- 
selben sicher und brauchen nicht so viel ge- 
schmiert zu werden; sie laufen auch viel 
schneller und leichter als bei fest eingesetzten 
Lagern und werden sich weniger oft fest- 
klemmen, wenn sich das Holz verzieht; das 
Herausnehmen und Schmieren der Spindel ist 
ebenfalls einfacher. 

In der „Textile World“ war unlängst eine 
automatische Schmiervorrichtung von Selfak- 
torspindeln angeführt, deren Einrichtung Fig. 
15, 1 u. 2 zeigt. Die Vorrichtung stammt von 
L. J. Geis, Direktor der Spinnerei Ph. 
Dufourmantel in Moskau und soll sich 
`) in der Praxis ebenfalls bewährt haben. An 
+; dem unteren Teil der Deckplatte des Selfaktor- 
wagens befindet sich eine Olkammer o, in 
welche ein Docht d eintaucht. Durch die 
Kapillarwirkung des Dochtes wird das Öl an- 
gesaugt, steigt nach aufwärts und gelani 
schliefslich zu den Spindeln. Das abtropfende 
überschüssige Öl tropft auf die auf der Spin- 
del befestigte hutförmige Platte b, von der 
es abgeschleudert wiederum in die Olkammer o zurückläuft. Das nach 
vorn abgespritzte Öl fliefst an der Wand g nach abwärts und durch 
eine Sammelrinne in das Ölreservoir zurück. 

Der Docht wird im Lager festgehalten, und die Abnutzung des- 
selben ist äufserst gering. Ein Olverlust während des Stillstandes 
der Maschine ist durch das Zurücklaufen des Öls in die Kammer o 
ausgeschlossen. Weil der Verschleifs an Schmiermaterial gering ist, 
kann man aber zum Vorteil der Abnutzung der Spindeln, des rubi- 

eren Ganges derselben und der Erhöhung der Produktion besseres 
Schmierdl verwenden. Die Vorrichtung lafst sich an jedem Selfaktor 
anbringen, ist leicht zu montieren und ebenso leicht zu entfernen, 
ohne dafs hierbei die Spindeln oder deren Lager aus ihrer Lage ge- 
bracht werden miissen. 

... Ein wesentlicher Vorteil der Vorrichtung besteht darin, dafs kein 
Öl verspritzt wird und daher Maschine und Fufsboden rein bleiben. 
Die Spindeln laufen leichter und gleichmäfsiger, daher entsteht ein 
egales Garn, und kann man dieselben ohne Nachteil mit 3000 — 7000 
Touren pro Minute laufen lassen. Man hat die Schmiervorrichtung 
aber auch bei Spindeln mit 11000 Umdrehungen in der Minute mit 
Vorteil angewandt. 


Fig. 15. 2. A.: Verbesse- 
rungen an Spindellagern 
von Selfaktoren. 


Neuerungen an Wirk- und Strickmaschinen. 


(Mit Abbildung, Fig. 16.) Nachdruck verboten. 
Die grofsartige Entwicklung der Wirk- und Strickmaschinen- 
industrie im letzten Jahrzehnt bedingte das Eintreten einer ruhigeren 
Entwicklungsepoche; man mulste ganz entschieden einmal zur Er- 
kenntnis kommen, dafs die Rundstrickmaschinen wohl höchst leistungs- 
fähig sind, aber sich, wie dies ja auch vorausgesagt worden war, nur 
für billige Stapelware eignen. 


Heute bewegen sich die Konstruktionen wieder in den engeren 
Bahnen von Verbesserungen einzelner Mechanismen und der Auffin- 
dung neuer Herstellungsverfahren für Spezialartikel. 

So hatten die Vereinigten Trikotfabriken, Aktien- 
gesellschaft in Vaihingen a. d. F. in Württemberg ein neues 
Verfahren zur Herstellung durchbrochener Wirkware 
auf französischen Rundwirkstühlen in Vorschlag gebracht. 

. Die neue Ware soll sich durch Elastizität und Widerstandsfähig- 
keit gegen ein Verzieben auszeichnen und wird in folgender Weise 
fabriziert. Mit dem ersten Kulierrad stellt man zunächst eine Lang- 
maschenreihe 1 in Skz. 1, Fig. 16 her, von welcher man hierauf die Masche 
jeder zweiten Nadel auf die Nachbarnadel überhängt, indem man mit 
Hilfe eines Musterrades a (Skz. 2) den Kopf jeder zweiten Nadel 
drückt und beim Rückgang des zur Seite gebogenen Nadelkopfes den 
gefangenen Maschenteil der ersten Nadel zur Werfmasche ausziehen 
läfst. Diese wird dann von ihrer ursprünglichen Nadel abgeprefst, 
wodurch auf einer Nadel zwei Maschen hängen. An der Stelle der 
überhängten Masche entsteht in der Ware eine Durchbrechung. Nun 
legt man einen Bindefaden 2 (Skz. 4) во ein, dafs er über die Köpfe 
der abgelöerten Nadeln und unter die Köpfe der die Doppelmaschen 
tragenden gelangt (н: 5), demnach die geschaffenen Durchbrechungen 
überspannt, worauf die Bildung einer gewöhnlichen Kurzmaschenreihe 
3, 4, 5 bis zur gewünschten nächsten Maschenreihe mit Durch- 
brechungen erfolgt. 

_ Die Anzahl der Maschenreihe kann beliebig gewählt werden, ebenso 
die Zahl der Fäden. Die Langmaschen werden gewöhnlich aus Dop- 
pelfäden hergestellt; der Bindefaden hat den Zweck, die Durch- 
brechungen durch eine Bindung so zu stärken, dafs ein Verziehen er- 
schwert ist. Ӯ A 


Um auf 0 


А 4 q 
Rundwirk- Д ПД e, 0s 2 
maschinen es імен” БИНЕ, 

Links- und а”Ға””Ж 
Links-Ware 


herstellen zu 
können, schu- 
fen Fouquet 
& Frauz in 
Rottenburg 
в. N. (Würt- 
temberg) eine 
neue mit 
Doppel- 
zungen- 
nadeln aus- 
gestattete 
Rundwirk- 
maschine, 
deren Nadel- 
betten zwei 
konzentrische 
Kreisringebil- 
den (Skz. 6). 
In den Nuten dieser Nadelbetten gleiten die mit ihren Köpfen über 
die Haken der Nadeln greifenden Platinen e, e,, welche den Nadeln 
durch Stofsen und Ziehen die zum Kulieren und Abschlagen nötigen 
Radialbewegungen erteilen. Die Vor- und Rückwärtsbewegung wurde 
bisher den Platinen durch eine von Schlofsteilen gebildete Nut er- 
teilt, in welcher ein Fufs der Platine läuft, während die zum Er- 
fassen und Freigeben der Nadelhaken erforderliche Schwingbewegung 
senkrecht zu ihrer Gleitfläche durch Widerstände erfolgt, die auf 
den Kopf oder die Enden der Platinen wirken. Man braucht hierzu 
ein Schlofs mit grofser Breite, so dafs auch das Nadelbett so breit 
werden mu/s, dafs man Maschinen mit kleinem Durchmesser etwa 
für Kindersachen nicht bauen kann. 

Diesen Übelstand will die neue Konstruktion von Fouquet & 
Frauz dadurch beheben, dafs die zur Bewegung der Nadeln 
dienenden, auf diese stofsend oder ziehend wirkenden Platinen mit 
zwei Fülsen е, und е, versehen werden, mit denen sie die zu 
ihrer Bewegung vorgesehenen Schlofsteile f, und f, umfassen, die ihrer- 
seits wieder derartig konstruiert sind, dafs sie die zwangläufig ge- 
führten Platinen nicht nur in der Richtung der Nadeln, sondern auch 
zwecks Ein- und Auslegens der Platinen in und aus den Nadelhaken 
senkrecht zu den Nadeln bewegen. 

Bekanntlich kann man auf Lambschen Strickmaschinen mit 
Hilfe einer eigenartigen Schlofskonstruktion und eines Hilfs- 
fadenfiihrers figurierte Waren in Form von plattierten Farb- 
mustern sogen. Umlegmuster herstellen, welche dadurch entstehen, 
dafs jede Nadel, die eine zum Grundfaden verschiedenfarbige Masche 
erzeugen soll, noch einen besonderen Faden verarbeitet. Bei den be- 
kannten Herstellungeverfahren zeigt sich nun der Übelstand, dafs zu 
jedem Muster eine neue andere Musterscheibe nötig ist und die 
Musterung selbst durch die zulässige Teilung des Scheibenumfanges 
sehr beschränkt ist. Deshalb hat die Reutlinger Strickmaschinen- 
fabrik H. Stoll & Comp. in Reutlingen die Musterscheibe durch 
eine Musterkette ersetzt, deren Linge und Zusammensetzung leicht 
verändert werden kann, во dafs man imstande ist, ohne Schwierigkeit 
eine mannigfache Musterung zu erzielen. 

Skz. 7 zeigt die von der genannten Firma konstruierte Hilfsfaden- 
führervorrichtung fiir Lambsche Strickmaschinen, die eine vielseitige 
Musterung bei der Herstellung von, plattierten,Farben- oder Umleg- 


Fig. 16. 


2. A.: Neuerungen an Wirk- und Strickmaschinen. 
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mustern ermöglicht. Der Schieber a, welcher mit der Fadenführer- 
schiene b durch eine Klaue с verbunden ist, hat nach links und rechts 
gerichtete Schaltzähne. Auf Bolzen d und е ist je ein Winkelhebel f 
und g drehbar gelagert, dessen Arme f, und g, vor der gemeinschaft- 
lichen Kettenrolle h liegen, während an den anderen Hebelarmen 
Schaltklinken befestigt sind. Die Drehung der Kettenrolle h erfolgt 
von der Kurbelwelle aus derartig, dafs während der Ruhestellung der 
Kette m die Hebelarme f, und g, der Winkelhebel f und g mit ihren 
nasenformigen Enden in der Lücke zwischen zwei Klötzchen liegen. 
Sobald nun die Kette m bewegt wird, dreht sich z. B. der Winkel- 
hebel g um Bolzen e, und damit kann die Klinke k, dem Zuge der 
Feder u folgend, in die Zähne des Schiebers a gelangen, da sie sich 
von dem Auflauf o entfernt, welcher ihr dies bis jetzt unmöglich 
machte. Durch die Höhe des Klötzchens wird nun der Winkelhebel g 
noch weiter gedreht und verschiebt damit den Schieber a um einen 
Zahn vorwärts und, da die Teilung der Zähne gleich der Teilung des 
Nadelbettes ist, die Schiene b um eine Nadel. Der bunte Faden, wel- 
chen vorher die Nadel erhielt, wird auf solche Weise der andern Nadel 
zugeführt und von dieser verarbeitet. 

Sobald für das betreffende Muster genügend bunte Maschen nach 
rechts gebildet sind, hört das Umstellen des Winkelhebels g auf, 
wodurch derselbe vermittels der Feder in seine alte Lage zurückgezogen 
wird, und infolgedessen die Klinke k, die hierdurch wieder auf den 
Auflauf steigt, aufser Tätigkeit tritt. 

Hierauf wiederholt sich derselbe Vorgang mit dem Winkelbebel f, 
wodurch dann die Schiene b nach entgegengesetzter Richtung, also 
nach links bewegt wird. Solche Schieber a können nun mehrere 
nebeneinander angebracht werden, wodurch man ein farbenreiches 
Muster erzielen kann. 

In neuster Zeit hat ein gestricktes oder gewirktes Kor- 
sett viel Anklang gefunden, das der Firma Ernst Knott in 
Taura bei Burgstädt patentiert wurde. 

Dasselbe besteht aus einem Schnürleib, bei dem die Lage der 
Maschenstäbchen des Unterteiles, des Taillenstreifens und des Ober- 
teiles so gewählt ist, dafs durch die verschiedene Dehnbarkeit dieser 
Teile dem menschlichen Körper eine entsprechend bessere Figur ge- 
eben wird. Die Fabrikanten ziehen aus der Erfahrung Nutzen, 
afs Wirkwaren quer zu den Maschenstäben sehr, dagegen іп der 
Richtung derselben wenig dehnbar sind. Beim neuen Korsett wird 
zunächst ein Taillenstreifen gearbeitet, der die Hälfte der Taillen- 
weite zur Länge hat. Die Maschenstäbchen dieses Streifens laufen 
in der Richtung des Körperumfanges,. so dafs die Dehnbarkeit in der 
Weite nur „gering ist. Hierauf werden die Maschen einer Längs- 
kante des Taillenstreifens auf die Nadel der Strickmaschine aufge- 
stofsen und der Unterteil des Korsetts angewirkt, und dann in gleicher 
Weise der Oberteil fertiggestelt. Die Maschenstäbchen laufen im 
Ober- und Unterteil quer zum Körperumfang, so dafs diese Teile in 
der Weite sehr dehnbar sind. Die zweite Korsetthälfte wird in der- 
selben Weise gearbeitet. 

Diese neuen Korsetts entsprechen sowohl den hygienischen als 
praktischen, Anforderungen, lassen auch der Mode Gerechtigkeit wider- 
ahren und sind leicht herstellber und billig. 


Verbesserungen an Schaftmaschinen. 
(Mit Abbildung, Fig. 17) Nachdruck verboten. 

An den Dobcross- oder Knowles-Schaftmaschinen zum 
Weben grofser Muster mit zweierlei Karten hat William Buckley 
in Delph zwecks Verringerung der Kartenanzahl eineKartensparvor- 
richtung angebracht. Der Konstruktion liegt eine Idee zu Grunde, 
die schon mebrfach Anwendung gefunden hat, nämlich die zeitweise 
Ausrückung der Stiften der Stift- und Sternräder. 

Die meisten bei uns eingeführten Kartensparvorrichtungen arbeiten 
automatisch, bei der vorliegenden mufs der Weber einen Mechanismus 
einstellen, was wohl umständlich ist und die Betriebsstillstände ev. 
erhöht, aber trotzdem den Vorzug dieser Kartensparvorrichtung nicht 
beeinträchtigen kann. 

Es handelt sich um eine Rollenkarte, welche die Zahnräder- 
hebel verstellt und dadurch die gewünschte Fachbildung herbeiführt. 
Diese Rollenkarte wird für gerade und ungerade Zahlen geschlagen 
und man wählt z. B. den geradzahligen Beschlag für den Grund der 
Ware, den ungerade numerierten für die Borde oder einen kleinen in 

öfserer Entfernung sich wiederholenden Streifen mit anderem Bin- 
ungseffekt. Der Kartenzylinder wird gewöhnlich um zwei Schufs 
bezw. zwei Karten weiter geschaltet, so dafs nur die geradzahligen 
oder ungeradzahligen Karten in Tätigkeit treten. 

Die Vorrichtung zur Umschaltung der Karten von der einen Gattung 
auf die andere ist in Fig. 17, 1 in der Vorderansicht, in Fig. 17,2 
im Grundrifs dargestellt. Sie besteht aus dem Zahnrad а auf der 
Welle q, welches in ein gleich grofses Zahnrad b eingreift, das mit 
zwei Stiften c und g versehen ist, von denen der Stift c fest im Eisen 
des Rades sitzt, während der Stift g ausgerückt und ganz in das Rad b 
hereingezogen werden kann. 

Bei jeder Umdrehung des Rades b wird bei eingerücktem Stift g 
das Sternrad um zwei Zähne weiter geschaltet und dadurch wird der 
mit diesem Rade verbundene Zylinder um zwei Karten weiter be- 
жеңі. Wenn aber der Stift g zurückgezogen wird, so dreht der 
Stift c das Sternrad nur um 1) des Umfanges weiter, d.h. es wird 
die nächste Karte mit der zweiten Bindung eingelegt und werden, 
wenn erst die geradzahligen Karten zur Wirksamkeit gelangen, nun- 


mehr nach vollzogener Einstellung des Stiftes g die ungeradzahligen 
Karten geschaltet. 

Zum Ausrücken des Stiftes g dient ein federnder Hebel mit 
einem Handgriff m, den der Weber ergreift, durch eine Umdrehung 
der Kurbelwelle anzieht, und dann durch die Feder zurückschnellen 
läfst. Nimmt man den Stift g ganz heraus, so schaltet der Stift c 
um eine Karte weiter. 

An den Schaftmaschinen, die vornehmlich bei Bandstühlen Ver- 
wendung finden, hat die Firma Vischer & Co. in Basel (Schweiz) eine 
Fachschlufsvorrichtung von Hand aus angebracht (Fig. 17, 3). 

Dieselbe ‚soll die sämtlichen Schäfte bei Ladenanschlag in gleiche 
Höhe bringen, damit das Fadeneinziehen und Blattstechen erleichtert 
wird. Hierzu erhält das eine Messer I 
aufser der gewöhnlichen Schwing- 
bewegung noch eine relative, dure! 
einen Schnurenzug eingeleitete. 
In Fig. 17, 3 sind a und b die einem 
Schafte zugeordneten Platinen, о 
eine Verbindung beider, d die Ver- 
bindungen mit den Schafthebeln e, 
in die die Schnüre eingehängt wer- 
den, die mit den Schäften ver- 
bunden sind. m und n sind die 
beiden durch Hebel o verbundenen 
Messer, deren Messerhebel durch 
den Arm k von einer Zugstange 
bewegt wird. f sind die Nadeln, i 
und i, die Kartenzylinder, y die 
Anschläge für die Platinen b und 
a. Bei Normalbetrieb schwingen 
die Messer m und n in gewohnter 
Weise hin und her, nehmen die 
eingestellten Platinen mit und be- 
wegen die Schäfte dadurch fach- 
bildend. 

Der Hebel o ist mit k in fester 
starrer Verbindung, dagegen ist 
der Hebel, welcher das obere 
Messer n trägt, einknickbar bis 
die Platinen b zur Zange auf y zu 
liegen kommen oder alle Schäfte 
dieses Hubsystems sich in diese 
Niveauhöhe einstellen. Der Hebel ist hierzu oberhalb p verriegelt 
und kann der Weber durch eine Schnur z den Riegel öffnen und den 
Hebel in der Richtung des Pfeiles x umlegen. Sobald hierauf der Stuhl 
wieder in Betrieb gebracht wird, schwingt der untere Arm o aus und 
erreicht sehr rasch eine Stellung, wo o und die obere lösbare Partie 
wieder eine gerade Linie bilden. Ў 

Federverschlüsse bringen dann mit Hilfe von Riegeln die Hebel 
wieder in die alte Stellung und der Gang der Schaftmaschine erfolgt 
in gewöhnlicher Weise, bis ein Zug des Webers das Spiel neuerdings 
unterbricht. 

Der Verschlufs besteht hauptsächlich aus zwei wagerechten Schie- 
bern q mit einem Reiter einerseits, an dem die Schnur z zieht, 
Spiralfedern s, die konträr wirken und den Wangen w, welche das 
zu weite Vorschnellen des Schiebers verhindern. 


Fig. 17. 2. A.: Verbesserungen an Schaft- 


maschinen. 


Näh- und Flechtindastrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Elektrisch betriebene „Phönix“- Nähmaschine 
der Bielefelder Nähmaschinenfabrik Baer & Rempel in Bielefeld. 
(Mit Abbildungen, Fig. 18--21.) 

Für die Anwendung des elektrischen Betriebes, der sich bereits in den 
verschiedensten Gewerben mit Vorteil eingeführt hat, ist auch die Näh- 
industrie ein weites 
Feld; bietet doch die 
elektrische Energie, 
da heutzutage jede 
grölsere Stadt ihr 

Elektrizitätewerk _ 
hat, den Kleinbe- 
trieben und der Haus- 
industrie in einfacher 
Weise Фе Mög- 
lichkeit, sich die- 
selben Vorteile zu 
Nutze zu machen, wie 
der Grofsbetrieb. Mit 
Rücksicht hierauf 
haben sich auch die 
deutschen Elektrizi- 

tätsgesellschaften 
mit dieser Sache be- 
fafst und fertigen kleine Elektromotoren für Nähmaschinen; auch die 
Bielefelder Nähmaschinenfabrik Baer & Rempel in Bielefeld liefert 
ihre Maschinen mit solchen Motoren, die zum Anschrauhen an die Tisch- 


Fig. 18. 


Z. A.: Elektrisch betriebene „Phöniz'‘- Nähnascl ine, 


14 


platte eingerichtet sind und in zwei Gröfsen für 1), und ! PS mit 
1600 resp. 1900 Touren in der Minute ausgeführt werden. 

Fig. 19 zeigt die neue „Phönix“- Maschine dieser Firma 
mit Elektromotor; dieser wird mittels der Schrauben a auf dem Tisch 
der Nähmaschine so befestigt, dafs seine Schnurscheibe mit derjenigen 
auf der Nähmaschinenachse und der Rolle b in einer Linie liegt. Der 
Strom wird aus der Leitung durch den Ausschalter f zugeführt, die 
Übertragung der Bewegung vom Motor auf die Maschine erfolgt 
mittels eines Kordelriemens. 

Um schneller oder langsamer nähen zu können, bedarf es keines 
Regulierwiderstandes; durch star- 
keres oder schwächeres Drücken 
auf den Tritt der Maschine wird 
mittels einer Stange d der Brems- 
hebel g vom Handrad abgezogen 
und der Riemen durch die Lauf- 
rolle b mehr oder weniger ge- 
spannt. Läfst man den Tritt frei, so 
wird die Maschine augenblicklich 
durch die Bremse g angehalten. 

Beim Spulen wird bei dieser 
Maschine, nachdem der Schnur- 
lauf ausgelöst ist, eine Spule auf 
die Spindel der Rolle b gesteckt ; 
die Garnrolle bringt man auf den 
Stift b und leitet dann den Faden 
gemäls Fig. 19 durch die Faden- 
öse und Fadenklemme, worauf 
man ıhn einigemal um die Spule 
herumwickelt. Nun wird der 
Motor eingeschaltet und solange 
auf den Tritt gedrückt bis die 
Spule gefüllt ist, worauf шап 
den Schnurlauf wieder festzieht. 

Sind gleichzeitig mehrere 
Nähmaschinen zu betreiben, wie 
dies z. B. in gröfseren Schneide- 
reien der Fall ist, so wird nicht 
jede Maschine für sich mit einem 
Motor ausgerüstet, sondern ein 
Motor betreibt die auf einem 
Tisch montierten Maschinen 
durch eine durchgehende Trans- 
missionswelle, von der aus dann 
die einzelnen Maschinen durch 
Reibungsvorgelege angetrieben 
werden. Der Motor kann hier- 
bei entweder auf dem Fufsboden, 
an der Wand oder an der Decke 
angebracht werden, so defs er 
nicht hindernd im Wege ist. 

Die für elektrischen Antrieb 
eingerichteten ,,Phénix‘-Maschi- 
nen mit umlaufendem Fadenauf- 
nehmer sind bereits für 3000 
Stiche in der Minute ausgeführt 
worden, für gewöhnlich beträgt 
die Stichzahl 1600 bis 2000 је 
nach der Arbeit, für die die Ma- 
schine bestimmt ist. 

Bei dieser Gelegenheit mögen 
zugleich einige neuere Konstruk- 
tionen dieser „Phönix“-Maschine 
mit beschrieben werden und 
zwar zeigt zunächst Fig. 18 den 
umlaufenden (rotierenden) 
Fadenaufnehmer. 

Bei der „Phönix“-Maschine 
wird nämlich die einmalige Um- 
drehung der Schlingenfänger- 
welle für jeden Stich beibehalten, 
und um dies zu ermöglichen, dem 
Fadenaufnehmer eine Ungleich- 
förmigkeit in der Umdrehung ge- 
geben, so dafs die Maschine in- 
folge ihres leichten Ganges auch 
für Fufsbetrieb geeignet ist. 

Der Antrieb des unter No. 113689 patentierten umlaufenden Faden- 
aufnehmers geschieht in folgender Weise: 

Durch die Kurbel a der Hauptwelle b, Fig. 18, wird die Nadel- 
stange о in bekannter Weise durch das Gelenk 4 angetrieben. In dem 
Kurbelzapfen ist drehbar das Gelenk e befestigt, welches anderseits mit 
der auf der Achse f des Fadenaufnehmers g sitzenden Kurbel h verbunden 
ist. Da die Achse f des Fadenaufnehmers exzentrisch zu der Welle b liegt, 
so wird eine gleichförmige 'mdrehung der Kurbel a eine ungleichférmige 
des Fadenaufnehmers g zur Folge haben. Diese Ungleichförmigkeit, 
welche abhängig ist von dem Grade der Exzentrizität, dem Durchmesser 
der Kurbelkreise und der Linge des Gelenks e, ist so berechnet, dafs 
der Fadenaufnehmer bei jeder Umdrehung zur rechten Zeit den Faden 
vom Greifer wegnimmt, den gebildeten Stich anzieht und für die nächste 
Verschlingung den erforderlichen Faden von der Garnrolle abwickelt. 


Fig. 19 u. 20. 


Fig. 20. 
2. A.: Elektrisch betriebene „Phönir‘‘- Nähmaschine. 


Eine weitere sinnreiche Einrichtung der „Phönix“-Maschine ist 
diejenige zum Nähen von Stoffen von verschiedener Dioke 
(D. R.-P. 122696). Die Stoffdrückerstange a, Fig. 20 wird in bekannter 
Weise durch eine іп der Zeichnung nicht sichtbare Feder auf den Stoff 
gedrückt und steht natürlich der Dicke desselben entsprechend höher 
oder tiefer. Diese verschiedene Stellung der Stoffprefsstange wird nun 
benutzt, um der auf der Achse d des Fadenaufnehmers e drehbaren 
Fadenregulator-Scheibe о eine gewisse Drehung zu erteilen. Diese 
Drehung wird auf folgende Weise erreicht: Auf dem Lüfterkloben b 
sitzt drehbar das Gelenk f, das anderseits mit dem Zapfen g in die 
Fadenregulatorscheibe oder in 
den Fadenregulator с eingreift. 
Hebt oder senkt sich daher die 
Stoffprefsstange a, so wird der 
Fadenregulator c entsprechend 
um die Achse d verdreht werden. 

Der von der Garnrolle kom- 
mende Faden geht durch die am 
Fadenregulator с sitzenden Span- 
nungseinrichtungen 1 zur Füh- 
rungsrolle m, von da zum Zapfen 
n des Fadenaufnehmers e, weiter 
zum Leitsteg о, und schliefslich 
nach Passieren zweier Führungen 
zum Nadelöhr. 

Steht die Rollen des Faden- 
aufnehmers genau in der Mitte 
zwischen den Leitrollen m und o 
bei oi, Fig. 20,3,s0 ist (m n?+n70) 
die geringste Fadenmenge,. die 
der Fadenanfnehmer abziehen 
kann. Steht der Fadenaufnehmer 
dagegen bei n, so ist die Faden- 
länge (mn + n о) die gröfste, 
die er halten kann. Da nun wei- 
ter der Punkt n! den Beginn des 
Abzuges der Oberfadenschlinge 
vom Greifer darstellt, der, wenn 
sich der Fadenaufuehmer in der 
Pfeilrichtung dreht, in Punkt n 
mit dem Anzug des hergestellten 
Stiches vollendet ist, so wird 
die Differenz в = (mn + n о) — 
(mn! + no) die nutzbare Faden- 
menge darstellen, welche der 
Fadenaufnehmer beim Nahen 
dünnsten Stoffes der Nadel und 
dem Greifer zur nächsten Schlin- 
genbildung zur Verfügung stellt. 
Diese nutzbare Fadenmenge mufs 
für dünnen Stoff am kleinsten, 
für dicken Stoff am gröfsten 
sein; Fig. 20, 3 zeigt die Stellung 
der Stoffdrückerstange und da- 
mit des Fadenregulators für 
dünnen Stoff. Vergleicht man 
damit Fig. 20, 4, in welcher die 
höchste praktisch ausnutzbare 
Stellung der Stoffdrückerstange 
dargestellt ist, во sieht man, dafs 
sich der Fadenregulator с um 
den Winkel y verdreht und der 
Punkt m sich also dem Punkt o 
um diesen Winkel genähert 
hat. Die Wirkung davon ist, 
dafs bei dieser Stellung des 
Fadenregulators die nutzbare 
Fadenmenge S = (m n + no) 
(mn! + п! о) gröfser wird, 
als sie bei der vorherigen Stellung 
war,/was aus Fig. 20, 7 ersichtlich 
ist, wo die erwähnten Faden- 
längen aufgetragen sind. Es 
erhellt daraus, dafs die nutzbare 
Fadenlänge s bei tiefster Stellung 
der Stoffdrückerstange (Fig. 20,3) 
um den Betrag A kleiner ist, als die Кадепјапде 5 bei der hochsten 
Stellung derselben. 

Es folgt daraus allgemein das Gesetz, dafs die nutzbare Faden- 
länge um so grölser wird, je höher die Stoffprefastange steht, d h. je 
dicker der Stoff ist und je mehr sich infolgedessen der Punkt m dem 
Punkt o nähert, und umgekehrt. 

Aber hiermit allein würde die oben erwähnte Fadenanzugsfeder 
noch nicht ganz überflüssig gemacht werden. Aus Fig. 20, З ist bekannt, 
dafs der Fadenanfuehmer bei Punkt n den Fadenanzug gerade vollendet 
hat und darauf sofort beginnt, den Faden fir die Nadel herzugeben, 
oder ihn „loszulassen‘‘, wie man sagt. Dieser Punkt ist bei der Näh- 
maschine „Phönix-M.“ veränderlich. 

Vergleicht man Fig. 20, 4 mit Fig. 20, 3 so findet man, dafs der 
Fadenanzugspunkt n in der ersteren, d. h. beim Nähen dicksten Stoffes, 
um die Strecke x früher in дег Bewegung des Fadenaufnehmers kommt 
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als beim Nähen dünnen Stoffes. Während das Loslassen in Fig. 20, 3 
erst in einer Entfernung t von der Horizontalen stattfindet, erfolgt 
es in Fig. 20, 4 schon in einer Entfernung z von derselben. Das hat 
zur Folge, dafs für dicken Stoff der Oberfaden schon losgelassen wird, 
wenn das Nadelöhr noch in einer Entfernung h' (Fig. 20, 4) über der 
Stichplatte steht, während das Loslassen des Oberfadens für dünnen 
Stoff (Fig. 20, 3) erst erfolgt, wenn die Nadel schon bis zu der ge- 
ringen Entfernung h an die Stichplatte herangekommen ist. 

Es folgt hieraus als zweites Gesetz, dafs der Fadenanzug im Ver- 
hältnis zur Nadelstellung um so früher erfolgt, je dicker der Stoff, 
um so später, je dünner derselbe ist. . 

Der veränderliche Fadenanzugspunkt bietet aber auch Gelegen- 
heit, durch die Maschine selbst den Unterfaden der Stoffdicke ent- 
sprechend regulieren zu lassen. Bekanntlich zieht bei den jetzt ge- 
bräuchlichen Nähmaschinen ein vorspringender Teil des Greifers oder 
sonstigen Schlingenfängers bei jeder Umdrehung soviel Faden von der 
Unterfadenspule ab, als für den dicksten Stoff erforderlich ist. Ев 
bleibt demnach beim Nähen dünnen Stoffes ein gewisser Überschufs 
an Unterfaden, der durch die entsprechend eingestellte Unterfaden- 
spannung zurückgehalten werden muls. 

Diese Einstellung fällt bei der „Phönix'-Maschine fort, am Greifer 
ist nämlich eine Erhöhung w, Fig. 20, 3, angebracht, die in dieser 
Stellung, d. h. im Mo- 
ment des Fadenanz 
bei dünnstem Stoff, den 
Unterfaden ganz auf die 
Seite drängt, wie aus der 
Seitenansicht, Fig. 20, 5 
ersichtlich, so dafs kein 

rechufs an Unter- 
faden vorhanden iet. 

Betrachtet man da- 

едеп die Stellung bei 
Ke Stoff,Fig. 20, 4 
und 20, 6, so sieht man, 
dafs der Unterfaden in 
seiner ganzen Länge zur 
Stichbildung verbraucht 
werden kann, weil der 
Greifer mit derErhéhung 
w noch nicht bis an den 
Unterfaden | ћегапре- 
kommen, sondern noch 
um den Winkel B, Fig. 
20, 4, zurück ist, wäh- 
rend auch jetzt schon, 
wie oben erklart, der 
Fadenanzug stattfindet. 
Der Rücken dieser Er- 
höhung w hat 
nun eine ent- 
sprechende Form, 
so dafs für alle 
| zumähenden Stoft. 
dioken der Unter- 
o| faden richtig her- 
gegeben bezw. 
weggenommen 
wird, was natür- 
lich nur im Zu- 
sammenhang mit dem zeitlich veränderlichen Fadenanzugspunkt mög- 
lich ist und eine ganz gleichmäfsig angezogene Naht liefert. 

Fig. 21,9 zeigt die Stichstell-Einriohtung (D. R.-P. 120065) 
dieser Maschine. Von der Kurbelkröpfung a der Hauptwelle b aus wird 
durch die um den festen Punkt d pendelnde und zugleich auf und ab 
gehende Schubstange o die Drehbewegung der Hauptwelle mittels der 
Kulissenkurbel e in bekannter Weise auf die Greiferwelle f übertragen. 
Ein Zapfen g der Schubstange с greift mit einer Gleitrolle in die bogen- 
förmige Kulissenbahn h des Hebels i. Dieser Hebel gleitet einerseits mit 
einem an seinem oberen Teil befindlichen Zapfen mit der Gleitrolle k in 
der geraden Kulissenbahn des Stichstellhebels 1, während er ander- 
seits mit einer auf der Stoffschieberwelle m fest sitzenden Kurbel u 
gelenkig verbunden ist. Der Punkt р der Schubstange е beschreibt 
einen länglich-elliptischen Weg, gleitet dabei in der Kulisse h des 
Hebels i auf und nieder, so dafs der Hebel i, der mehr oder weniger 
schrägen Lage der Stichstellhebelkulisse 1 entsprechend, um einen 
gröfseren oder kleinen Betrag schräg auf- und abwärts verschoben 
wird und dadurch der Kurbel п der Stoffschieberwelle m und schliefs- 
lich dem Stoffschieber eine längere oder kürzere Bewegung erteilt 
oder, mit anderen Worten, der Stich gröfser oder kleiner wird. Es 
ist dabei also nur der kurze, leichte Hebel i zu bewegen, was natür- 
lich nur wenig Kraft erfordert. 

Die Stichlänge wird eingestellt durch Drehen der Scheibe o, 
Fig. 21, 8 (D.R.-G.-M. 173819), auf welcher entsprechende Zahlen in einem 
Ausschnitt p der Verschlufsplatte q sichtbar werden. Durch die Drehung 
der Scheibe о wird der Anschlag г, der mit einem Leitstift в in eine 
spiralformige Kurve derselben eingreift, senkrecht verschoben, und 
seine Auschlagkanten t und u, Fig. 21, 9 bilden dann beim Vor- oder 
Rückwärtsnähen die Begrenzung des Ausschlages des Stichstellhebels 1. 

Die in Fig. 21, Skz. 10 u. 11 dargestellte Einrichtung zur Ein- 
stellung des Greifers entsprechend der Nadelstärke 
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Fig. 1. Z. A.: Elektrisch betriebene .,Рӛбліг“- Nähmaschine. 


(D. R.-P. 126710) bildet eine grofse Erleichterung іп den Fällen, wo 
auf derselben Nähmaschine abwechselnd mit feiuen und starken Nadeln 
genäht wird. 

Fig. 21,10 stellt einen Längsschnitt durch das vordere Lager der 
Greiferwelle a dar, welches die Einrichtung enthält. Auf der Greifer- 
welle sitzt lose drehbar die Lagerbüchse b, die nach dem Greifer zu 
scheibenartig (c) erweitert ist, sowie vorn am Greifer d und hinten 
ohne Spielraum am Stellring e anliegt. Weiter befindet sich in dieser 
Lagerbüchse b eine schräge Nut f, in die der Zapfen einer in der 
Fundamentplatte g befestigten Schraube h eingreift. Wird daher die 
Lagerbüchse b mit dem Scheibenteil о gedreht, so wird die schräge 
Nut an dem Zapfen entlang gleiten, und die Lugerbiichse wird sich samt 
Greifer und Greiferwelle horizontal verschieben. Die Schräge der Nut ist 
nun derart, dafs die Greiferspitze bei Einstellung einer der auf dem Um- 
fang des Scheibenteiles с befindlichen Zahlen in eine Öffnung der Stich- 
platte, Fig. 21, 11, sogleich ihre пере Stellung neben der Nadel er- 
hält, deren Nummer mit der eingestellten Zahl korrespondiert. 

Zur Sicherung der Einstellung dient die Schraube i, welche in 
entsprechende Löcher der Scheibe с eingeschraubt wird. Die äufsere 
Lagerbüchse ist aufgeschlitzt, so dafs mit Hilfe der Schraube h, durch 
welche sie zusammengeprefst werden kann, ein sanfter Gang der 
inneren Lagerbüchse b einzustellen ist. 

Auf der Stichplatte ist der Hinweis: „Greiferstellung zu Nadel 
No..... “ eingeschlagen, und man kann daraus gleich ersehen, ob 
der Greifer die richtige Stellung zu der Nadel hat, mit der man 
gerade näht. 


Papierindustrie und Graphische Gewerbe. 
Kontoreinrichtungen. 


Zeilensetz-, Giefs- und Ablegemaschine 
„Monoline‘*) 
von der Monoline, Maschinenfabrik A.-G. in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 22) 


Seitens der Maschinenfabrik „Monoline“, A.-G. in Berlin wird 
eine neue Zeilensetz-, Giefs- und Ablegemaschine gebaut, 
die wohl ignet erscheint, grofse praktische Bedeutung zu gewinnen. 

Die Maschine stellt sich als eine Konstruktion des langjährigen 
Mechanikers der „Linotype Compagnie“, W. Stephen Scudder іп 
Washington dar und hat vor der „Linotype“ vor allem die grölsere 
Einfachheit voraus, auch ist bei ihr das in Amerika gebräuchliche 
System der Matrizenfabrikation verlassen. . 

Die Matrizen an sich sind Messingmatern und веһг wieder- 
standsfahig. Infolge des Kreislaufs der Matrizen kommen alle gleich 
oft zur Verwendung. Die Höhendifferenz zwischen dem Bild der 
Schrift und dem Ausschlufs ist bei der ,,Monoline“ tief genug ge- 
halten, um ein Schmutzen auch bei stereotypiertem Satz und selbst 
bei Filzdruck zu vermeiden. Der Gufs der Zeilen hat Schrifthöhe 
und kann mit anderen Schriftsätzen gemischt werden. Das Metall im 
Schmelztopf ist durch den vergröfserten Bleikessel bei einer 16 Cioero 
breiten Petitzeile für den Bedarf eines Tages berechnet. 

Das Ablegen der Matrizen geschieht automatisch, schnell 
und fehlerlos. Beim Setzen kann nur dann ein Fehler entstehen, wenn 
der Setzer beim Tastenanschlag die nebenstehende Taste streift; 
jedoch können Fehler, da sie erkennbar, vor dem Gufs durch Aus- 
wechseln der falschen Matrizen korrigiert werden. 

Die Matrizen sind in acht Serien eingeteilt; jede Serie enthält 
zwölf verschiedene Schriftzeichen, auch hat jede Matrizenserie eine 
andere Hakenlange; diese Haken befinden sich bei allen Matrizen am 
oberen Ende. Wenn nun die unteren Teile der in Linie gestellten 
Matrizen auf eine Fläche gebracht werdeu, so sind Haken von acht 
verschiedenen Längen zu unterscheiden. Durch diese Haken wird nun, 
nachdem eine Anzahl von Matrizen zum Setzen einer Zeile verbraucht 
worden ist, jeder Matrizenstab durch die Maschine schnell und fehler- 
los nach seinem Platz im Magazin zurückbefördert. 

Sämtliche Funktionen der Maschine sind in zwei in ihren 
Antrieben voneinander unabhängige Gruppen geteilt; die eine Gruppe 
umfafst alle jene Funktionen, die zum eigentlichen Setzen ge- 
hören, und werden dieselben durch eine ständig rotierende Welle be- 
sorgt. Die zweite Gruppe umfalst alle übrigen Bewegungen 
der Maschine, die durch eine sich langsam drehende Exzenterwelle 
ausgeführt werden; zur letzten Gruppe gehören die Funktionen des 
Ausschliefsens der Zeilen, deren Weiterbeförderung zur Giefsstelle, 
das Giefsen, Behobeln und Aneinanderreihen der gegossenen Zeilen 
im Setzschiff, sodann das Ablegen und Zurückbefördern der Matrizen 
in das Magazin, sowie das Zurückführen des Wagens zur Aufnahme 
der inzwischen aus Matrizen zusammengesetzten neuen Zeile. 

Vorn seitlich rechts hat man das Tasterbrett, auf dem, wie 
bei einer Schreibmaschine, die Buchstaben verzeichnet sind und ist 
deren Anordnung möglichst analog dem Setzkasten getroffen worden. 
Oberhalb des Tasterbretts befinden sich ein festliegendes und elf be- 


- *) Für Österreich-Ungarn hat die Österreichische Waffenfabrik 
in Steyr im Auftrag des Patentinhabers Arth. Marklowsky v. Pernstein 
in Wien VI, Wallgasse 25, die Fabrikation dieser Maschine übernommen. 
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wegliche, flache stählerne Hemmstäbchen. Links davon ist das 
Magazin. Dasselbe enthält neun Kanäle, wovon acht für die Matrizen 
und einer für die Ausschlufsstabchen (Spatien) bestimmt ist. Die- 
selben bestehen aus zwei, zwischen dünnen Seitenwänden überein- 
anderschiebbaren Keilen, die beim Ausschliefsen einer Zeile durch die 
automatisch wirkende Ausschliefsvorrichtung in Tätigkeit gesetzt, den 
Raum zwischen den einzelnen Wörtern solange fleichmafeig erweitern, 
bis die Zeile ihre Formatbreite genau erreicht at. 

" ` Der rechtsseitige Teil des Magazins besteht aus acht parallel lau- 
fenden mit Matrizen gefüllten Kanälen, deren je einer mit der ihm 
zugehörigen Matrizenvorratskammer korrespondiert. Rechts neben 
dem Magazin, dicht über dem Tasterbrett, sind zwölf parallele, wage- 
rechte Stahllineale senkrecht übereinander angebracht. Wird nun 
eine Taste angeschlagen, so fällt eine der acht Matrizen herab, was 
am Ausgang der Kanäle dem Setzer durch eine Glastür sichtbar ist, und 
diese herabgefallene wird sofort durch eine nachrückende Matrize, von 
denen der ganze Kanal angefüllt ist, ersetzt. Gleichzeitig mit dem 
Herabfallen der Matrize aber wird eines der zwölf Stahllineale vor- 
geschoben, das nun in die in derselben Höhe liegende Raste eingreift 
und die Matrize in dieser Stelle festhält. Berührt also der Arbeiter 
eine der Tasten des Tasterbrettes, so wird die korrespondierende 
Matrize zu der Platte im Matrizensammler herabgedrückt, wo die Her- 
stellung der Zeile erfolgen soll. Die Matrizenstäbe haben auf ihrer 
Rückseite zwölf Einschnitte. Sobald nun die Matrize heruntergedriiokt 
ist, wird sie auf einer be- 
stiminten Höhe angehalten und 


haben. Der mit der Zeile sich wagerecht bewegende Wagen schiebt 
sonach die Matrizen mit ihren Haken auf die Drähte, derart, dafs 
sich sämtliche am tiefsten stehende Haken auf den untersten, die- 
jenigen der nächsten Etage auf den nächst höheren Draht u. в. м. 
schieben. Nun schwingen die Hebelpaare mit ihren Drähten und den 
daran hängenden Matrizen aufwärts, wodurch die einzelnen Drähte 
infolge zweckmälsiger Wahl der verschiedenen Längen der einzelnen 
Hebelpaare und geeigneter Anordnung ihrer Drehachsen annähernd 
wagerecht nebeneinander und je in die Verlängerung der festliegen- 
den, nach den einzelnen Kammern des Magazins führenden ge- 
neigten Leitungsdrähte zu liegen kommen. In dieser Stellung 
der Teile bewegt sich ein Abstreiflineal an sämtlichen Drähten 
der Hebelpaare entlang und schiebt die an ihnen hängenden Matrizen 
auf die Leitungsdrähte über, an denen sie durch ihre eigene Schwere 
in ihre Magazinkammern hineingleiten. 

Da die acht Austrittsstellen für die Matrizen nahe beieinander 
liegen und die Strecke, die dieselben im beschleunigten Fallen bis’ 
zur Sammelstelle zurückzulegen haben, kurz ist, so langt jede Matrize 
daselbst im Augenblick des Tastenanschlages selbst an. Das Eintreffen 
von Matrizen in unrichtiger Reihenfolge ist demnach ausgeschlossen. 

Die Arbeit des Setzens wird durch die übrigen Funktionen der 
Maschine nie unterbrochen, der Setzer kann somit hintereinander 
Zeile auf Zeile weiter setzen. Die Maschine ist der schnellsten Hand- 
habung gewachsen, der Giefsmechanismus würde sogar gestatten, sechs 
Zeilen in der Minute zu giefsen. 

Die Leistungsfähig- 


gerät hierdurch in die richtige 
Lage. Nachdem das Wort ge- 
setzt ist, drückt man auf die 
Ausschlufstaste, wodurchein Aus- 
schlufestabchen ebenfalls herab- 
geschnellt wird. Ist die Zeile 
nahezu vollgesetzt, so deutet ein 
Glockenzeichen an, dafs diese 
Zeile noch etwa zehn Buchstaben 
oder Ausschlufsstücke aufnehmen 
kann. Geht ein ganzes Wort 
oder die nächstfolgende Silbe 
nicht mehr in die Zeile hinein, 
dann dehnen sich die Ausschlufs- 
stäbchen durch die eintretende 


Funktion des Zeilenaus- 
schliefsers regelmälsig aus, 
und das gleichmäfsige Aus- 


schliefsen der Zeile erfolgt. Im 
Falle die Zeile nicht genügend 
gefüllt war, ertönt eine andere 
Glocke, um dies anzuzeigen. 
Man kann sodann den Fehler 
verbessern oder die Zeile neu 
setzen. Im letzteren Fall ver- 
weigert die Maschine, die un- 
richtig gesetzte Zeile zu giefsen, 
und werden die Matrizen wieder 
abgelegt. Die korrekt gesetzte 
Zeile gelangt im sogen. Wagen, auf dem Rastenlineal gleitend, nach 
links vor die Giefsform auf ein Stahllineal, das die Matrizen in der 
bestimmten Höhe hält. Durch Kolbendruck wird hierauf das Metall in die 
Form gespritzt und dadurch der Gufs bewerkstelligt. Die gegossene 
Zeile wird nun zwischen Messern hindurchgedrängt, welche sie be- 
schneiden und dadurch die Kegelstärke egalisieren und fällt schliefs- 
lich in einen linker Hand befindlichen setzschiffartigen Kasten, wo 
sich Zeile an Zeile reiht. Sodann gelangt die Matrizenzeile, falls sie 
nicht nochmals abgegossen werden soll, wozu nur eine Hebelbewegung 
erforderlich, zur Ablegevorrichtung. Eine niedergehende Schiene, 
die sämtliche Matrizen und Ausschlufsstücke an ihrem oberen Ende 
trifft, schiebt dieselben niederwärts, sofern sie nicht schon durch ihre 
eigene Schwere infolge der Lockerung der Zeile von selbst herabge- 
sunken sind, bis zu einem gemeinschaftlichen wagerechten Anschlag, 
so dafs nun sämtliche Matrizen sich in der gleichen Höhenlage be- 
finden. Von den Ausschlufsstücken (Spatien) folgt nun ein Keilteil 
dieser Vorschiebung bis zum Anschlag gegen den Absatz, während 
der andere Teil durch die in einer Nut des Widerlagers mittels der 
Deckplatte zurückgehaltenen Nasen am Niedergehen verhindert wird. 
Auf diese Weise werden die beim Ausschliefsen aufeinandergeschobenen 
Keilteile wieder auseinandergezogen und das Ausschlufsstück auf seine 
normale, d. i. geringste Dicke gebracht. 

Bezüglich der Matrizen bat die Zurückführung in die gleiche Höhen- 
lage den Zweck, die an ihrem oberen Ende vorhandenen Haken für das 
Ablegen in Bereitschaft zu stellen. Diese Haken befinden sich für die 
acht verschiedenen Matrizensorten in acht verschiedenen Abständen 
vom Fufs der Matrizen; stehen die Matrizenstäbchen demnach mit 
ihrem Fufs in gleicher Höhe, wie es nach der Niederführung gegen 
den gemeinschaftlichen wagerechten Anschlag der Fall ist, so werden 
sich die oberen Haken in acht verschieden abgestuften Hohenlagen, 
und zwar sämtliche Haken derselben Matrizensorte in je einer und 
derselben Höhe befinden. Die Haken der Ausschlufsstiicke liegen in 
einer neunten Höhenlage. In diesem Zustand führt nun der Wagen 
die Matrizenzeile zur Ablegestelle, an der sich mittlerweile neun ver- 
schiedene, von je zwei Hebeln wagerecht getragene Stahldrähte in die 
verschiedenen neun Höhenlagen der Haken übereinander eingestellt 
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Zeilensetz-, Giefs- und Ablegemaschine ,, Мопойпе“. 


keit der „Monoline“ kann auf 
durchschnittlich 5000 Buch- 
staben korrigierten Satzes an- 
genommen werden. 

Zur Verhütung von 
Störungen infolge Unacht- 
samkeit des Setzers sind mehrere 
Sicherheitsvorkehrungen an der 
Maschine angebracht, die be- 
wirken, dafs die Maschine ent- 
weder von selbst stehen bleibt, 
oder demselben ein Glocken- 
zeichen gibt. Der Setzer 
selbst verrichtet seine Arbeit in 
sitzender Stellung, wobei er 
trotzdem den Gang der Maschine 
überwachen kann und ohne sich 
zu erheben, alle Manipulationen 
an der Maschine vorzunehmen 
in der Lage ist. Dafs das Sitzen 
bei der Arbeit in sanitärer Hin- 
sicht. entsprechender als das 
Stehen ist, wurde des öfteren 
unter Zugrundelegung der vielen 
Beinkrankheiten derSchriftsetzer 
nachgewiesen. 

Der Gasverbrauch der 
„Monoline“ beträgt pro Stunde 
10 Kubikfufs. Die „Monoline“ 
wiegt 450 kg und beansprucht einen Aufstellungsraum von etwas über 
einen Kubikmeter. Zum Antrieb genügt 1), PS. 

Die Umstellung der Maschine auf eine andere Schrift 
geschieht durch Austauschen des Magazins, der Giefsform und des 
Messers, was in wenigen Minuten geschehen kann. Die Zeilenbreite 
kann bis zu 24 Cicero leicht verstellt werden. Zeichen und Auszeich- 
nungsschriften, welche auf dem Tastbrett nicht vorhanden sind, be- 
finden sich in einem Handkasten und werden von der Hand in die Zeile 
eingefügt; diese sogen. Handmatrizen werden nach vollzogenem Gufs 
der betreffenden Zeile, in die sie mit der Hand eingesetzt wurden, 
automatisch auf den vordersten für die Spatien bestimmten Gleitdraht 
mit aufgeschoben, von dem sie bequem wieder abgenommen werden 
können. Die Kegelstärke der Zeilen ist leicht verstellbar, so dafs ein 
Durchschiefsen des Satzes durch blofses Umstellen der Schabmesser 
und der Giefsform bewirkt wird. Um also einen kleinen Kegel auf 
einen grölseren zu giefsen, z. B. Petit auf Borgis, bedarf es nur des 
Einsetzens einer anderen Giefsform und Umstellen der Messer. Eine 
einmal gesetzte Zeile kann beliebig oft abgegossen werden, was durch 
einen Hebelgriff bewirkt wird. 


Matrizentafeln für Trockenstereotypie von der Maschinen- 
fabrik Kempewerk Nürnberg, G. m. b. H., Nürnberg. D.R.-P. 
146502. Zähestes holzfreies Papier von feinster Faserung und stark- 
ster Leimung wird Bogen für Bogen durch kaltes Wasser gezogen 
und 24 Stunden nafs aufgestapelt, bis die Leimbrüchigkeit beseitigt 
ist. Alsdann wird das geschmeidig gewordene Papier auf Hürden ge- 
trocknet und nach dem Trocknen mit Matrizenkleister (Pastenstoff) 
gesättigt und je nach Starke der Matrizen mit Seidenpapier bezogen, 
dessen einzelne Bogen wieder mit Pastenstoff bestrichen sind. Diese 
Matrizentafeln werden nunmehr an der freien Luft getrocknet und 
gewinnen dadurch eine Geschmeidigkeit, die die Prägung gestattet. 
Die trocken geprägten Matrizentafeln behalten eine gröfsere Wider- 
standsfähigkeit gegen den Kinflufs der heifsen Metalle, als die vor 
dem Prägen angefeuchteten. Die Matrizentafel läfst sich auf der ent- 
leimten Stoffseite vollkommen trocken prägen, während die Fläche des 
Seidenpapiers das Prägen nur im feuchten Zustand annimmt. 
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Verbesserungen an Baumwollspinnmaschinen 
von Brooks & Doxey, Ltd. іп Manchester. 
Vertreter 8. Schwenzke in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 23-28.) 
[Schlufs.] , Nachdruck verboten. 

An den Krempeln mit wandernden,Deckeln hat obige 
Firma vornehmlich der Speisevorrichtung und dem Vorreifser 
besondere Aufmerksamkeit zugewendet. 

Es ist bekannt, dafs die Stellung des Vorreifsers zum Tambour 
und besonders die Einstellung der verschiedenen Roste auf die Rein- 
heit des von 
der Krempelge- 
liefertenVliefses 
einen grofsen 
Einflufs ausübt. 


tung der Spindelbänke gibt, ist der Ausrückmechanismus oben ersicht- 
lich gemacht, die eigentliche Konstruktion ersieht man aber aus Fig. 26. 
Diese Abstellvorrichtung soll in der Hauptsache das Ein- 
rücken der Maschine erst dann gestatten, wenn der Riemen des Konus 
sich wieder in seiner Anfangslage befindet und richtig gespannt ist, 
weil die Arbeiterinnen oft vergessen, den Riemen beim Anlassen in 
die Anfangslage zurückzuführen, wodurch der ganze Abzug abreilst. 
Diese Vorrichtung besteht aus einem Hebel, der von der Zahn- 
stange bezw. von der auf dieser befestigten Nase bei voller Spule 
nach links geschoben wird, so dafs der Finger die linke Klinke von der 
Falle abhebt, während die rechte Klinke vom Finger frei wird und über 
die rechte Kante der Leiste herabfällt. Die Feder zieht unterdessen die 
Stange nach links, wobei ein Anschleg den Hebel mit der Ausriick- 
stange mitnimmt und so den Riemen von der Fest- auf die’ Leerscheibe 
schiebt; wenn die Arbeiterin einrücken will, bevor die Zahnstange in 
die Anfangsstellung zurückgekehrt ist, wird dies durch die eingehakte 
Nase verhindert. Erst wenn die Zahnstange nach rechts gleitet, wird 
* der Hebel wie- 

der freiund hebt 
den Arm aus. 
Die Arbeiterin 
ist dadurch auf- 


Aus der vor- 
züglichen Kon- 


merksam ge- 


struktion der 
Broo k s schen 
Krempel, Fig. 
25,erkennt man, 
wie der Wickel 
von der Ab- 
treibwalze über 
eine gufseiserne 
Platte zwischen 
der Mulde und 
Speisewalze der 
Vorreifswalze 
zugeführt wird. 
Die Baumwolle 
wird von dem 
groben Belag 
der  Vorreifs- 
walze in Form 
von kleinen 
Flocken abge- 
kämmt, am Um- 
fang weiter ge- 
ührt und 

sehliefslich der 
Trommel zuge- 
leitet. Die Ein- 
stellungderVor- 
reifswalze muls, 
um eine voll- 
kommene Bearbeitung des Materials zu erzielen, sehr genau vorge- 
nommen und der Faserlänge angepalst werden. Die der Vorreilswalze 
zugekehrte Brustfläche ist dem Stapel entsprechend schmaler oder breiter, 
für Surate am schmalsten, für Sea Island am breitesten, da deren Fasern 
beim Vorrücken über die Zuführkante der Mulde langsam entwirrt und 
ausgekämmt werden müssen; durch Stellschrauben wird die Speiseplatte 
auf са. 9, ооо’! an den Vorreifser herangebracht, nachdem der letztere 
auf ca. (heel! zur Tambouroberfläche eingestellt war. Unter dem Vor- 
reifser befindet sich zunächst das Kernfängermesser zum Abstreifen 
der gröbsten Unreinlichkeiten, Schalenteile ete., und hieran schliefsen 
sich einige Roststäbe und ein genau passendes Blech, an dessen an- 
derem Ende das Trommelblech angebracht ist. 

Das Messer ist in Seitenschildern gelagert, die eine Einstellung 
desselben in jeder Richtung ermöglichen. Der Vorreifserrost muls be- 
sonders gut eingestellt werden, weil er die Reinheit des Vliefses 
wesentlich beeinflufst. Die Einstellung der Roste erfolgt an einer statt 
der Vorreifswalze eingelegten Eisenwalze mit Stellarm, die das genaue 
Einstellen derselben wesentlich erleichtert. 3 


Ап den Spindelbänken erweckt ein neues Detail besonderes 
Interesse, das den Zweck hat, eine möglichst rasche Abstellung 
der Maschine herbeizuführen, wenn die Spulen voll sind. 

In Fig. 23, die eine sehr übersichtliche Darstellung der Einrich- 


Fig. 23. Z. A.: Verbesserungen an Baumwollspinnmaschinen vor Brooks 4 Doxey, Ltd. in Manchester“ 


macht und wird 
nicht vergessen , 
den Konusrie- 
men пеп zu 
враппеп. 

Die Rück- 
stellung des Ko- 
nusriemens er- 
folgt durch ein 
Handrad, das, 
wie Fig. 23 
zeigt, an der 
Spindelseite an- 
gebracht ist, so 
dafs die Ar- 
beiterin unmit- 
telbarvonihrem 
Standpunkt aus 
alle Einstellun- 
gen bewirken 
kann. 


Um Бе 
Streckwer- 
ken fir Spin- 
delbänke und 
Ringspinn- 

maschinen 

eine möglichst 
gleichmäfsige Abnutzung der Lederzylinder zu ermög- 
lichen, gibt man dem Fadenleiter einen veränderlichen Hub, 
was man am einfachsten durch Cook & Harrisons veränderliche 
Traversierbewegung erzielt (Fig. 27 u. 28). 

. Dieselbe besteht der Hauptsache nach aus zwei um einen Bolzen 
sich lose drehenden Schneckenrädern, von denen eines einen Zahn 
mehr oder weniger ‚hat als das andere. Jedes Rad ist in Verbindung 
mit einem Exzenter, um die wieder Exzenterstangen gelegt sind, die 
durch erstere eine hin- und hergehende Bewegung erhalten, während 
letztere auf Bolzen eines Stelleisens ‘wirken. Ein Bolzen verbindet 
das Stelleisen mit der hin- und hergehenden Fadenführerstange, während 
die beiden Schneckenräder durch eine Schnecke betrieben werden, die 
in den Zylinder eingeschnitten ist, wie die Riickansicht, Fig. 27, zeigt. 

Da die Schnecke die beiden Schneckenräder treibt, wird infolge 
der Zähnezahldifferenz die gegenwärtige Stellung der Exzenter sich 
naturgemäfs stetig verändern, wodurch sich eine konstante Variation 
in dem Ausschlag des Fadenführers ergibt, die das Diagramm der Be- 
wegung, Fig. 24, kennzeichnet. с 

Die Anordnung der zwei Exzenter ist insofern vorteilhaft, als an 
den Umkehrstellen des Fadenführers lästige und schädliche Stillstände 
ausgeschlossen sind. 
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Verbesserungen an Selfaktoren. 
(Mit Abbildung, Fig. 29.) Nachdruck verboten. 


Die durch Zerbrechen und Abrutschen ' der Kötzer entstehenden 
Verluste sind ganz erheblich, und es ist dahor wünschenswert, den 


Kötzern durch kreuzspulartige Aufwindung des: Garnes vornehmlich | 


an der Spitze einen solchen Grad von Festigkeit zu verleihen, dafs 
ein Zerbrechen derselben, selbst wenn sie verbogen werden, ausge- 
schlossen ist und auch ein Abgleiten und Abrutschen ganzer Win- 
dungen vermieden wird. 

Zur Erzielung dieses Zweckes hat die Maschinenfabrik F. A. Sattler 
in Neukirchen а. d. Pleifse in Sachsen den Scheitelpunkt der 
Formschiene gegen deren Endpunkt beweglich gemacht 
und gibt demselben bei jeder Einfahrt des Wagens durch eine von 
letzterem betätigte Vorrichtung eine andere Höhenlage, so dafs 
der Aufwinder dementsprechend mehr oder weniger grofse Schwingungs- 
weiten zurücklegt. 


DIAGRAM OF TRAVERSE 


7 Бр. 24. | 


ECGENTRIC LINK 
BRACKET 


Fig. 27. . 
Fig.24+38. Z. A.: Verbesserungen an Baumwollspinnmaschinen von Brooks $ Dozey, Ltd. in Manchester. 


Eine solche neue Formschiene ist in zwei Stellungen in den Skz. 
7 u. 8 der Fig. 29 veranschaulicht. Die Laufbahn der Formschiene a 
ist am Scheitelpunkt nach vorn und hinten auf geringe Tiefe so aus- 
geschnitten, dafs die Schienen b und с, die einen |_J-formigen Quer- 
schnitt besitzen und durch einen Bolzen d gelenkig miteinander ver- 
bunden sind, auf dem Ausschnitt in der untersten Stellung, Skz. 7, die 
gewöhnliche Formschiene bilden. Die Schiene с ist um den Bolzen е 
drehbar und hat zu beiden Seiten Daumen p angegossen, die in der 
Nähe des Scheitels auf zwei zu beiden Seiten der Formschiene ange- 
ordneten auf einer gemeinsamen Achse befindlichen Exzenterscheiben f 
aufruhen. Eine Drehung dieser Scheiben bewirkt, wie leicht einzu- 
sehen ist, eine stetige Änderung der Lage des Scheitelpunktes der 
Formschiene. Die höchste Stellung wird erreicht, sobald eine der 
hohen Stellen des vierteiligen Exzenters гаг Wirkung kommt. Während 
des Übergangs der Daumen von dem höchsten zum tiefsten Punkt 
der Exzenter erhält der Scheitelpunkt der Schienen noch beliebig 
viele Zwischenlager, во dafs der Aufwinder dementsprechend beliebig 
tiefer und höher gestellt werden kann. Der Exzenterhub ist den an 
die Aufwindung zu stellenden Anforderungen anzupassen. 

Der Aufwinder windet das Garn bekanntlich in einer stark ab- 
steigenden und langsam aufsteigenden Spirale auf. Die Länge der 
Spiralen ist bei jeder Wageneinfahrt verschieden, je nachdem der 
Scheitelpunkt mehr oder weniger gehoben wird. Die veränderte 
Stellung des Scheitelpunktes, Skz. 8, ‘ist eine Folge der ruckweisen 


ECCENTRIC LINK 


----- 


Drehung des Exzenterhebels f, welche bei jeder Wageneinfahrt da- 
durch vorgenommen wird, dafs ein am Wagen befestigter Mitnehmer 
das Schaltrad h (Skz. 9 u. 10, Fig. 29) schaltet, welches dadurch 
eine Schnecke i, bezw. ein Schneckenrad k an der Welle bewegt, auf 
der die Exzenterscheiben f aufgekeilt sind. Die Stellung der Exzenter- 
scheiben wird durch eine federnde Gegenklinke i fixiert. Der Mit- 
nehmer ist derartig konstruiert, dafs er dem Schaitrad jedesmal aus- 
weicht. Wird der Mitnehmer ganz ausgeschaltet, so erhält man die 
bisherigen Windungen und Kötzerform. 

Die Veränderung der Lage der Schienen b und с kann selbst- 
redend auch durch andere geeignete Vorrichtungen erfolgen. Die 
Länge der kreuzförmigen Windungen bezw. die Schwingungslänge des 
Aufwinders kann durch Exzenterscheiben mit verschiedenem Hub bezw. 
durch veränderte Schaltung bei jeder Einfahrt des Selfaktorwagens 
geändert werden. ` 

Um bei Selfaktoren die Decke des Wagens jederzeit von 
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Wollstaub, Abfall und Schmutz frei zu halten, hat Theodor 
Elstner, Spinnmeister іп Rudolfsthall b. Reichenberg і. В. eien 
Vorrichtung in Vorschlag gebracht, unter der der Wagen bei Beginn 
der Ausfahrt weggleitet, so dafs die auf seiner Decke liegenden Unrein- 
lichkeiten nach hinten zusammengeschoben und abgeworfen werden. 

Die Vorrichtung besteht aus einer hohlen Blechwalze a, Skz. 3 u. 4, 
die längs des Wagens angebracht und mit einem rauhen Stoffüberzug 
bekleidet ist. Die Walze sitzt auf einer Welle c, deren Zapfen in 
den Schlitzen 8, Skz. 3 u. 4, Fig. 29, eines UJ-förmigen Rahmens d ge- 
führt werden. Die Enden der Walze sind durch Schutzbleche e und f 
verdeckt, um ein Aufwickeln gerissener Fäden auf die Walzenzapfen 
zu verhindern. А 

Das Abstreichblech 10, Skz. 3 u. 4, über дег Reinigungswalze an 
der Querverbindung 9 des Führungsrahmens befestigt, dient bei der 
Drehung der Trommel zum Abstreichen des Schmutzes von derselben. 
Der Rahmen d wird auf einen oberhalb des Zylinderbaumes e des 
Selfaktorwagens aufgespannten Draht aufgehängt und ruht mit seinen 
Schenkeln auf dem Zylinderbaum selbst auf, wodurch er so schräg 
gestellt wird, dafs die Reinigungswalze bei der Einfahrt des Wagens 
ungehindert auf dessen Decke aufzulaufen vermag. 

Ein Sperrad 13 am Zapfen о, Skz. 3 u. 4, das durch eine Klinke 
14 am Rahmen d befestigt ist, verhindert eine Drehung der Reinigungs- 
walze bei der Wagenausfahrt, wodurch diese über die Decke gleitet 
und die Unreinlichkeiten zusammenschiebt und hinten abwirft, wäh- 


rend sie bei der Wageneinfahrt über die Decke hinwegrollen kann. 
Die Länge des Rahmenschenkels ist so bemessen, dafs die Reinigungs- 
walze bei vollendeter Wageneinfahrt nicht an die Spindeln heran- 
reicht; die Reinigungswalze ist kürzer als der Selfaktorwagen und 
um die Reinigung auf die ganze Länge desselben ausdehnen zu kön- 
nen, erhält die Walze bei jeder Wagenausfahrt ungefähr um ihre 
Länge eine axiale Verschiebung, wodurch allmählich die ganze Wagen- 
länge gereinigt wird. 

Diese selbsttätige Verschiebung besorgt eine endlose Schnur, die 
um eine Schnurenscheibe 32, Skz. 1 u. 2, Fig. 29, der Abtreibtrommel С 
sowie über die an beiden Seitenwänden des Selfaktors auf Zapfen sich 
lose drehenden Leitrollen 33, 34, 35 geführt wird. Durch diesen 
Schnurenzug wird die Schnur bei Beginn der Wagenausfahrt während 
der Bewegung der Abtreibetrommeln in gleicher Richtung wie diese 
bewegt. Die Schnuren werden durch Löcher. 19 und 20, 21 und 22 
des Rahmens geleitet. An der inneren Seite der Rahmenschenkel sind 
Schnurenklemmen 23 und 24 ‚drehbar befestigt, die durch zwei ent- 
gegengesetzt gerichtete und im wesentlichen U-förmig gebogene 
Drahtbügel 25 und 
26 beeinflufst wer- 
den. Dieselben sind 
durch die auf dem 
Leitdraht 16, Skz.1, 
des Rahmens glei- 
tende Verbindungs- 
stange 28 fest mit- 
einander verbun- 
den. Diese Bügel 
umschliefsen die 
beiden Schnuren- 
klemmen 23 und 
24 und werden 
durch einen Schen- 
kel in einem ent- 


Tandem- oder Doppelmulden-Pedalbewegungs- 
regulator für Schlagmaschinen 
von Howard & Bullough, Ltd. in Accrington. 

(Mit Abbildung, Fig. 30.) 

Die Regulierung der Baumwollzuführung bei Schlagmaschinen ist ” 
seit Einführung derselben wesentlich verbessert worden. Speziell bei 
den Schlagmaschinen von Howard & Bullough, Ltd. in Accrington 
wurde dadurch eint Verbesserung erreicht, dafs die klaviaturartig 
nebeneinander angeordneten Hebel bezw. Baumwollbalter, die die 
Baumwolle gegen den Speisezylinder driicken, nicht mehr auf eine 
durchgehende Welle gesteckt wurden, sondern auf der abgerundeten 
Sobneide einer Stahlschiene ruhen, so dafs sie beim Reinigen oder 
Auswechselt leicht herausgenommen werden können. Neuerdings hat 
man daran eine Verbesserung angebracht, ‘die berufen erscheint in der 
Praxis noch gute Dienste zu leisten. 

Wenn bei den bisherigen Baumwollhaltern in der Wolle eine dickere 
Stelle auftrat, so 
verkleinerte sich 
die Umfangsge- 
schwindigkeit der 
Speisewalze derart, 
dafs die Menge, wel- 
che den Schlägern 
zugefiihrt wurde, 
derjenigen gleich 
blieb, ES bei nor- 
maler Überführung 
vorhanden ist. Nun 
leuchtet aber ein, 
dafs gerade ‘die 
angehaufte Stelle, 
wo das Pedal ge- 


Nachdruck verboten. 


sprechenden Loch 
der Rahmenschen- 
kel geführt, wäh- 
rend der andere, 
aufserhalb der letz- 
teren liegende 
Schenkel nach aus- 
warts gebogen ist 
und dadurch einen 
keilformigen An- 
lauf bildet. In der 
in Skz, 1 u. 5 ge- 
zeigten Stellung der Bügel 25 und 26 hat der keilförmige Anlauf 
des ersteren die Klemme 24 gegen das Loch 22 des linksseitigen 
Rahmenschenkels gedrängt, während der Bügel 26 die Klemme 23 
freigegeben hat, so dals diese vor dem Loch 19 des rechtsseitigen 
Rahmenschenkels zurückweichen kann. Dadurch wird aber die Klemme 
24 den unteren Sohnurenlauf in dem Loch 22 festklemmen, so dals 
der Rahmen durch diesen Schnurenlauf in der 
Pfeilrichtung b mitgenommen wird, bis der 
Bügel 25 an einen an der linken Selfaktor- 
wand befestigten feststehenden Anschlag an- 
stölst. Hierdurch wird aber die Weiter- 
bewegung der Stange 28 und ihrer Bügel 25 


REN 


Fig. 29. 


Z. A.: Verbesserungen an Selfaktoren. 


öffnet ist, ungleich 
heftiger bearbeitet 
wird, als die benach- 
barten; das Pedal 
wird daher schnel- 
ler geschlossen, ob- 
wohl die Einwir- 
kung suf den Regu- 
lator einen , lang- 
sameren Abschlufs 
fordern würde. 
۴ Diese Wirkung wird 
bemerkbar, wenn die Verschiedenheit in der Dicke nicht sehr grofs ist, 
und es war daher geboten, die Regulierung der Zuführung von dem 
Halter der Baumwolle während des Einwirkens der Schläger zu trennen. 

Dies ist die Grundidee der neuen Konstruktion, von welcher Skz. 1, 
Fig. 30, ein Bild und: Details gibt. 

Man wendet nunmehr zwei untereinander liegende Muldenhebel 
der herausgezeichneten Form an, die auf ein 
und dieselbe Speisewalze wirken und um die 
gleiche Stahlschiene drehbar sind. 

Der obere Baumwollhalter, mit dem die 
Baumwolle zuerst in Kontakt kommt, ist in 
der ersichtlichen Weise mit dem Regulierungs- 


und 26 gehindert, die Schnur 18 wird aber 
den Rahmen noch einen Moment in der Rich- 
tung des Pfeiles b weiter bewegen, weil sie 
durch die Klemme 24 in dem Loch 22 noch 
festgeklemmt ist. Sobald aber bei dieser 
Weiterbewegung des Rahmens die Klemme 24 
in den weiteren Teil des Bügels 25 (Skz. 6) 
eintritt, gibt sie den unteren Schnurenlauf 
frei und da gleichzeitig die Klemme 23 in 
den engen Teil des Bügels 26 hineingedrückt 
wird, so muls die letztere den oberen Schnurenlauf gegen das Luch 19 
des rechtsseitigen Rahmenschenkels pressen, so dafs nunmehr der 
Rahmen in der Pfeilrichtung a bewegt wird. 

Diese Richtung behält er so lange, bis der Bügel 26 gegen eine 
an der rechten Selfaktorwand befestigte Nase trifft, wodurch die 
Klemme 23 in den weiten Teil des Bügels 26 tritt und dadurch den 
oberen Schnurenlauf freigibt, die Klemme 24 dagegen wieder in den 
engen Teil des Bügels 25 gezogen wird, so dafs sie den unteren 
Schnurenlauf im Loch 22 festklemmt, worauf sich der Rahmen wieder 
in der Pfeilrichtung b bewegt. 


Fig. 30. 


Es wird somit einmal der untere Schnurenlauf durch die Klemme’ 


24 im Loch 22, das andre Mal der obere Schnurenlauf durch die 
Klemme 23 im Loch 19 festgeklemmt, wodurch die Bewegung des 
Rahmens durch die Schnur nach links oder nach rechts längs des 
Zylinderbaumes veranlafst wird. Die Stange 28 ist mit einer Nase 31 
versehen, die sich gegen einen auf der oberen Seite des Rahmens be- 
festigten Ansatz 30 legt und dadurch die Bügel 25 und 26 in ihrer 
jeweiligen Arbeitsstellung festhält. Bei einem Wechsel der Bewegungs- 
richtung des Rahmens überspringt die Nase 31 den Ansatz 30 und 
legt sich dann an dessen entgegengesetzte Seite, so dafs die Bügel 
25 und 26 in ihrer jeweiligen Arbeitsstellung gesichert werden. 


Tandem- oder Doppeimulden- Pedalbewegungsregulator 
für Schlagmaschinen. 


pendel verbunden. Er wird aber nicht im 
geringsten beeinflufst vom Schläger der Schlag- 
maschine, weshalb er sich viel leichter und 
freier als bisher bewegt. Den Stofs des 
Schlägerarms erhält einzig und allein der 
untere Baumwollhalter, der in seinem längeren 
Hebelende durch Gewichte beschwert wird. 
Obgleich sich beide Hebel um dieselbe 
Schneide drehen, ist die Bewegung jedes der- 
selben unabhängig von der des anderen. 

Ein besonderer Vorteil der Anordnung ist es, dafs die Schläger- 
arme näher an die Austrittsstelle der Baumwolle gebracht werden 
können, als bei Speisewalzen, wodurch eine viel vollkommnere Be- 
arbeitung erzielt wird. 

Da die oberen Hebel unabhängig von der Klaviermuldenvorrich- 
tung sind, kann man selbst die kürzesten Baumwollsorten mit der 
Schlagmaschine behandeln. Es ist nach „Textile Recorder“ erwiesen, 
dafs man bei dieser Anordnung weniger Abfall hat und die Krempel- 
bänder einen hohen Grad von Gleichmälsigkeit erhalten. Die Form 
der wirkenden Nasen der Baumwollhalter kann verschieden sein, je 
nachdem man kurze, mittlere oder langstapelige Baumwolle verarbeitet. 


Stoff-Mefsapparat für Webstühle 
System Schmalenberg 
‚von White, Child & Beney in Wien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 31 и. 32.) 
Nachdruck verboten. 
Stoff-Melsapparate sind besonders bei der Herstellung sogen. ab- 
gepafster Gewebe, karrierter Stoffe und zur Kontrolle der Schufs- 
einstellung und Arbeitslänge in bestimmter Zeiteinheit unentbehr- 
lieh geworden. Der vorliegende Stoff-Mefsapparat, System 
Schmalenberg von White, Child & Beney in Wien, Hohen- 


staufengasse 12 kennzeichnet sich dureh Einfachheit, Zuverlässigkeit und 
Verwendbarkeit; er gestattet eine sichere und leichte Ablesung, ist 
ап jedem Webstuhl anzubringen und mifst Stücklängen von 20 —- 100 m 
oder abgepalste Stücke von 25-150 om Länge. Fig. 31 zeigt das 
Bild eines solchen Apparates, während Fig. 32, 1 eine Darstellung in 
ortogonaler Projektion und Fig. 32, 2 u. 3 Details darstellen. 

Auf den Zapfen F des Riffelbaumes A wird ein Zahnrad B mit 
so viel Zähnen anfgesteckt, als der Riffelbaum Zentimeter Umfang be- 
sitzt. Dieses Rad B greift in das Zahnrad C am Zapfen des Schnecken- 
bolzens Е ein; dasselbe ist auswechselbar. Auch der ganze Melsapparat, 
der durch das Stelleisen G, Fig. 32, 2, festgeschraubt ist, kann verstellt 
und weggenommen werden. 

Das Zahnrad С muls in jedem Fall so viele Zähne haben, wie ein ab- 
gepalstes Stück Zentimeter lang sein soll, 2. В. für 1 ш Ware 100 Zähne. 

Wäre der Umfang des Riffelbaums u und die Zähnezahl des Zahn- 
rades Во: 2,, jene des Baden C=z,, so wird bei einer Umdrehung 


des Rades C eine Stofflängel= u 2 
aufgewickelt; ist u in Zentimetern 
angegeben, so ist z, nach obigem 
= u, und die aufgewickelte Stoff- 
länge in Zentimetern ist somit z,, 
wie bereits erwähnt wurde. 

Dem Zahnrad C ist das Zahn- 
rad D vorgeschaltet, das bei jeder 
vollen Umdrehung des Zahnrades 
C um einen Zahn weiter schaltet. 
Diese Schaltung würde bei einer 
abgepaflsten Länge (in Zentimeter), 
der Zähnezahl des Rades C ent- 
sprechend, wie das angeführte Bei- 
spiel zeigt, wo das Rad C 100 
Zähne hat, 1 m Warendurchgang 
bedeuten. 

Hat dagegen das Zahnrad C 
nur 76 oder 84 Zähne, so entspricht 
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Näh- und Flechtiudustrie, 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Teppichreinigungsmaschinen 
von Schepp & Schüpple in Hamburg. 


(Mit Abbildungen, Fig. 33 u. 34.) 
Nachdruck verboten. 

Das Waschen grofser Teppiche von Hand ist eine mühsame und 
zeitraubende Arbeit, die, mit unnützer Verschwendung der Waschflüssig- 
keit verbunden, mindestens vier Arbeiter, dann auch eine Nacheppretur, 
sowie einen Trockenraum erfordert und sich niemals so gründlich 
durchführen läfst, dafs die ganze Fläche gereinigt wird. Neuerdings 
bringt die Firma Schepp & Schüpple in Hamburg eine nach 
dem Patent von Bowie gebaute Pippich-Wasch. und Er- 
neuerungsmaschine auf den Markt, die in Fig. 33 dargestellt, 
das Waschen der Teppiche wesentlich vorteilhafter gestaltet. . 


= 


Fig. 33. Teppichreinigungsmaschine von Schepp & Schipple in Hamburg. 


Fig. 31 u. 32. Z. A.: Stof-Mefsapparat für Webstühle System Schmalenberg. 


einer Drehung des Rades D eine Warenaufwicklung von 76 resp. 84 cm 
Länge; besitzt anderseits das Rad D 48 Zähne bezw. vier Teilstriche, 
so kann man entweder 48 Stücke von abgepalster Länge messen 
(d. в. vier Dutzend) oder ein Dutzend.von gréfserer Länge (etwa 12 
>< 76 oder 12 >< 84 oder 12 >< 100 cm). 

Das Zahnrad D kann naturgemäfs ebenfalls ausgewechselt werden, 
falls es gilt, andere Stück- oder Meterzahlen anzuzeigen. 

Das Zahnrad С (Fig. 82, 1 u. 3) trägt in der Pfeilrichtung b, Skz. 1, 
vier Teilstriche, die */,, "g, ®, oder 1m oder solche Teile von ab- 
gepalsten Längen von Handtüchern, Tüchern, Servietten eto. bedeuten. 

Um nun die Schufszehl und die genaue Länge eines abgepafsten 
Stückes zu kontrollieren, wird bei Jacquard- oder Schaftwaren die 
Kartenzahl in vier gleiche Teile zerlegt und nach der Seite des 
Webers hin für diesen leicht sichtbare, rote Fäden in die Karten einge- 
knüpft. Sobald sich eins dieser Zeichen auf dem Zylinder der Schaft- 
oder Jacquardmaschine befindet, mufs der Zeiger a auf dem Zahnrad 
C genau auf einem der Teilstriche stehen. Zeigt der Zeiger a vor 
oder nach dem Teilzeichen, so ist die Ware dichter oder leichter, und 
der Weber hat die Kettenspannung zu vermindern oder zu vermehren 
oder durch den Meister entsprechend regulieren zu lassen. 

Die Dichte der Ware kann also bei jedem Viertel einer be- 
stimmten, z. B. abgepafsten Länge kontrolliert werden. 

Der Stoff-Mefsapparat hat sich als praktisch und zuverlässig er- 
wiesen, woraus seine vielfache Verwendung resultiert. 


Die Maschine wird 7,2 m breit auf einem gulseisernen Gestell 
montiert. Der zu reinigende Teppich wird, auf eine Walze aufgerollt, 
auf der hinteren Seite des Gestells in die Maschine eingelegt, wo eine 
Sperrvorrichtung für die ablaufende Walze vorgesehen ist, um die 
Drehungsgeschwindigkeit zu regulieren und den Teppich auf seinem 
Weg hinüber zur Vorderseite der Maschine in gespanntem Zustand zu 
erhalten. Dort rollt er sich nämlich auf eine durch Riementrieb 
bewegte Walze wieder auf, nachdem er den Weg zwischen den beiden 
Warenwalzen über einen in der Mitte der Maschine angeordneten 
und mit Rollkanten versehenen Tisch zurückgelegt hat. Während der 
Teppich über diesen Tisch hinweggezogen wird, bearbeiten ihn eine 
vordere und hintere Garnitur Bürsten, die von zwei, in je einem (mit 
Benzin oder Spiritus gefüllten) Trog sich drehenden Messing-Speise- 
rollen gerade so viel Flüssigkeit aufnehmen, als nötig ist, um den 
Teppich gründlich zu reinigen. Auf den Tisch -kann auch noch ein 
kupferner Dämpfkasten aufgesetzt werden, den der Teppich auf 
dem Weg von der hinteren zur vorderen Aufrollwalze zu pas- 
sieren hat. 

Die Berührung der Teppichoberfläche mit den Bürsten wird nach 
Bedarf reguliert, indem man letztere mittels Stellschrauben höher oder 
niedriger stellt. Man hat es damit in der Hand, den Teppich bis aufs 
Innerste des Haares, nicht nur oberflächlich wie bei der Handarbeit, 
zu reinigen und ihn auf allen Stellen demselben Grad eines gleich- 
förmigen Druckes und gleichmäfsiger Reibung zu unterwerfen, während 


zugleich die Reinigungsflüssigkeit sich durchweg in gleichem Ver- 
hältnis über den Stoff verbreitet. 

Für die Bedienung der Maschine sind zwei Mann erforderlich, 

der Kraftbedarf beläuft sich auf 2 PS, um bei einem Verbrauch von 
‚ca. 15-231 Benzin oder Spiritus resp. einer anderen Reinigungs- 
flüssigkeit 30-- 100 qm Teppich in ca. einer Stunde fertig zu machen. 

Auch für das 

Ausklopfen 
von Террісһеп 
liefert genannte 
Firma entspre- 
chende Maschi- 
nen. Bekanntlich 
verursacht das 
Ausklopfen der 
Teppiehe einen 
für die Nachbar- 
schaft sehr unan- 
genehmen Lärm 
und Staub, und 
es war notwendig, 
die grofsen Tep- 
piche in umständ- 
licher Weise vielfach vor die Stadt hinauszuschaffen. Mit dieser Ma- 
schine können die Teppiche unter Dach, ohne weitere Belästigung der 
Nachbarschaft, auf verhältnismäfsig geringem Raum und in kurzer Zeit 
so gründlich gereinigt werden, wie dies bei Handarbeit nur unter 
grofser Anstrengung und mit viel Zeitaufwand möglich ist. 

In dieser Ausklopfmaschine, Fig. 34, ruht der Teppich auf einem 
Gummibett; der Staub wird mittels Schläger, die an einer schnell 
rotierenden Walze befestigt sind, losgelöst und alsdann durch eine be- 
sondere Staubabzugseinrichtung aus der Maschine entfernt, wobei eine 
Staubentwicklung im Klopfraum nicht zu bemerken ist. 


Fig. 34. Teppichklopfmaschine von Schepp & Schüpple in Hamburg. 


Wäschemangel 
von F. Paul Thiele in Ohemnitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 35.) 

Die in Fig. 85 dargestellte Wäschemangel von F. Paul 
Thiele in Chemnitz, Lutherstrafse besteht aus einem hölzernen 
Gerüst, das eine glatte Tafel trägt, auf der ein mit Steinen be- 
schwerter Kasten auf zwei Walzen hin- und herbewegt wird. Das 
zu glättende Zeug wird um die letzteren gewickelt. 


Fig.'35. Wäschemangel von Е. Paul Thiele in Chemnits. 

Bemerkenswert bei dieser Konstruktion ist vor allem, dafs die 
vertikalen Endstützen verlängert und oben durch Querträger ver- 
bunden sind. Dadurch wird das infolge ungleichmäfsigen Dockens 
eintretende seitliche Neigen des Kastens und der hierbei an den Roll- 
stücken entstehende ungleiche Druck auf das Gestell vermieden und 
letzteres so vor dem Auseinandertreiben bewahrt. 


Tabelle. 
Gestell Mangelblatt |Kesten| Erforderl. Raum des 
ы М «| gra. | Blatte | Lokals 
„Хе. Länge | Breite | Höhe | Вгейе | Höhe |hreite | Länge] Höhe Breite 
inm | inm in m inm шш | in m | nm inm in ш 
1 | 880 | | Певао ћи j 
Aged | | ЕСІ | 
| \ 4,80 || von | von 
4] 2,60 |) | оа | ca. | са | са | 490 112,10 | 2,50 
51 290 || 140| 2,10 | 1,04 о | 0,90 | Sao (an "3 
6] 2— | | | 3,30 | 
T 130 | | al | 


Гле Mangel wird fiir Hand- und Dampfbetrieb gebaut, die Ве- 
wegung des selbsttätig kippenden Kasten erfolgt mit Hilfe einer über 
demselben angeordneten schmiedeeisernen Zahnstange durch dreifache 
Räderübersetzung, deren Ausführung einen leichten und ruhigen Gang 
gewährleistet. Der Kasten kehrt selbsttätig, nach rechts oder links 
gedreht, geräuschlos um. Die Ausführung dieser Mangel erfolgt in 
versobiedenen, aus vorstehender Tabelle ersichtlichen Grölsen. 


Waschanstalt „Union“ in Davos. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 3.) 
Nachdruck verboten. 

In Davos wurde nach den Plänen und unter der Leitung von 
Richard Oertmann in Zürich eine sanitäre Wäscherei und Des- 
infektions-Anstalt „Union“ gebaut. Über die baulichen Ausführungen 
dieser Anlage soll demnächst in unserer „Technischen Rundschau“, 
Ausgabe II für „Bau-Industrie“ eingehend berichtet werden. Zweck 
dieses Aufsatzes ist es, die Anordnung und Einrichtungen der Wäsche- 
rei zu beschreiben, wozu uns die auf Tafel 3 gegebenen Zeichnungen 
von R. Oertmann zur Verfügung gestellt wurden. Das Etablisset 
ment zerfällt in drei Teile, das auf Tafel 3 in Fig. 3 rechts ersicht- 
liche und im Grundrifs, Fig. 4, dargestellte Wohn- und Ver- 
waltungsgebäude, das Wäschereigebäude (Fig. 1, 2, 3 
links) und das Desinfektions- und Stallungsgebäude (Fig. 6). 

Das Wohn- und Verwaltungsgebäude, dessen Parterre-Grund- 
rifs Fig. 4 darstellt, ist ein dreistöckiger Bau mit Kellerräumen und 
steht durch eine 3,50 m breite Durchfahrt A mit dem Wäscherei 
bäude (Fig. 2) in Verbindung. Es hat zwei getrennte Eingänge, der 
eine führt von der Durehfahrt aus in den Korridor A, des Parterres 
und von da in die Toiletten und Klosetts B, für das kaufmännische 
Personal, in die Lingerie E,, in das Bureau Е, und in die Direktion G,. 
Der zweite Eingang an der Westfront führt durch das Treppenhaus 
in die beiden oberen Stockwerke. Diese enthalten je eine geräumige 
abgeschlossene Familienwohnung für den Direktor und andere Ange- 
stellte des Etablissements. 

Der von der Durchfahrt aus zugängliche in einem Anbau befind- 
liche Speisesaal D, mit Dampfkocheinrichtung ist ein angenehmer 
Aufenthaltsort für das nicht in der Anstalt wohnende Personal wäh- 
rend der Pausen. 

Dieser Speisesaal sowie die übrigen Räume des Parterres liegen 
0,75 m über dem Niveau der Durchfahrt, während der ebenfalls an 
derselben liegende Magazinraum für Betriebsmaterialien C, auf gleicher 
Höhe mit ihr angelegt ist, um die ankommenden Fässer und Kisten 
von dort aus bequem hineinbringen zu können. Anderseits steht das 
Magazin С, auch im Interesse einer richtigen Kontrolle durch eine 
Tür mit dem Bureau F, in Verbindung, und erfolgt die Ausgabe der 
Materialien durch einen nach dem Erdgeschofs-Korridor zu angebrach- 
ten Schalter. 

Bei der Anlage des Wäscherei-Gebäude в mufsten die einzel- 
nen Räume so gestaltet werden, dals ein einfacher, sauberer 
und rationeller Betrieb möglich ist, auch waren die besonderen Ver- 
hältnisse des Kurortes Davos in hygienischer und ästhetischer Be- 
ziehung zu berücksichtigen; ganz besonders ist auf möglichst voll- 
kommene Reinigung der Wäsche bei grölster Schonung derselben und 
auf helle und gesunde Arbeitsräume Bedacht genommen worden. 

Den hygienischen Anforderungen wurde durch das Prinzip der 
strengen Trennung der einzelnen Wäschesorten Rechnung getragen 
und die ganze Art der Durchführung dieses Grundsatzes lälst die An- 
stalt besonders interessant erscheinen. 

Von der Durchfahrt aus gelangt man zunächst durch die Ein- 
gangstür und den Korridor S in den Annahmeraum für Haus- und 
Hotelwäsche P, in dem vorm bei dem Schalter, durch welchen die 
schmutzige Wäsche in den Raum gelangt, eine Barriere angeordnet 
ist, wo die schmutzige Wäsche in Säcken aus Segeltuch bis zu der 
im Raum C, vorzunehmenden Kontrolle verbleibt; von dort aus 
wird dann die Wäsche nach Sorten getrennt in den Einweich- 
raum 0 befördert. In diesem sind an den Wänden die innen und 
aufsen mit weifsen Porzellanplatten ausgemauerten Einweichbottiche 
angebracht, die speziell für diese Anlage konstruiert und zu je 
zweien mit Schwenkarmen aus Nickel für warmes und kaltes Wasser 
versehen sind. Der Fufsbodenbelag in den Einweichräumen wie auch 
in den Waschküchen und im Kochraum besteht aus Mettlacher 
Platten. Hinter dem Einweichraum befindet sich die Waschküche 
R für Hotelwäsche, in der auf der einen Seite drei Doppeltrommel- 
waschmaschinen a aufgestellt sind, von denen die erste ausschliefs- 
lich für Küchenwäsche, die zweite zur Behandlung von Tischwäsche 
und die dritte für Bettwäsche bestimmt ist. Diesen Waschmaschinen 
gegenüber stehen mehrere Laugenfässer k, sowie eine Spülmaschine 
g und zwei Zentrifugen f. Hinter der Waschküche ist, durch eine 
Tür mit letzterer verbunden, der Kochraum O mit zwei Koch- 
fässern 1 sum Kochen der durch den Gebrauch besonders schmutzig 
gewonnenen Wäsche, beispielsweise der Küchenwäsche, derart angelegt, 

fs der beim Entleeren der Kochfässer entstehende Dunst sich nicht 
den anderen Räumen mitteilen kann. Der, wie bereits erwähnt, aus 
Mettlacher Fliesen bestehende Fufsboden dieser Räume ist mit Ge- 
fälle nach den Umfassungswänden zu ausgeführt, so dafs die in der 
Waschküche beschäftigten Personen nicht im Wasser stehen müssen. 
Nachdem die Wäsche die Waschmaschinen a, die Spülmaschine g und 
die Zentrifugen f passiert hat, gelangt sie in den Plätt-und Mangel- 
saal К. Dieser hat eine Höhe von 7,2 m, ist 30 m lang und 7 m breit, 


Zur Belichtung dieses Raumes dienen einerseits die auf dem 
Mittelbau der ganzen Länge nach aufgesetzten Oberlichter, anderseits 
die nach Patent Falconnier hergestellten Glasbausteine, mit denen 
die Längswände des Mittelbaues in ihrem oberen Teil ausgemauert 
sind. Zur Ventilation dieses Saales sind im Oberlicht Klappflügel 
angebracht, und zwar wirken diese durch die Höhe des Mittelbaues so 
intensiv absaugend, dafs auch in den Seitenabteilungen hierdurch ein 
stetiger Luftwechel bewirkt wird. Die Räume in den beiden Seiten- 
abteilungen sind mit grofsen Doppelfenstern versehen, deren oberer 
Teil ebenfalls als Klappflügel ausgebildet ist. Aufserdem sind in den 
Aufsenmauern noch Ventilationsschächte angebracht. Die Zuführung 
frischer Luft in den Plätt- und Mangelsaal geschieht durch einen 
grofsen Luftkanal an der Nordseite des Gebäudes, der unter dem Re- 
servoirraum I hindurchführt. Vorn im Saal K, stehen zwei Dampf- 
mangeln, eine kleinere h und eine gröfsere h,, auf denen die zéntrifu- 
gierte Haus- und Hotelwäsche gebügelt und getrocknet wird. Nach 
amerikanischem System gebaut, kann die Mangel b, bis zu 1000 Ser- 
vietten in einer halben Stunde liefern. 

Durch eine Glaswand von dem Saal K, getrennt, befindet sich 
die Expedition B, in die die Wasche durch einen Schalter trans- 
fortiert wird; eine Tür ist absichtlich nicht vorgesehen worden, um 
zu verhüten, dafs durch die Arbeiter Staub in die Expedition getragen 
und die Ordnung beeinträchtigt wird. Bei näherer Betrachtung ist 
zu erkennen, dals die Hauswäsche von Raum zu Raum und von Ma- 
schine zu Maschine einen kurzen Weg zurückzulegen hat und nicht 
hin- und hertransportiert werden mule. Begünstigt wird dieser ein- 
fache und rationelle Betrieb speziell dadurch, dafe er sich zu ebener 
Erde abspielt und weder Treppen noch Fahrstühle benutzt werden müssen. 

In analoger Weise wie die eben beschriebene Abteilung für Haus- 
und Hotelwäsche ist in dem anderen Teil des Gebäudes die Abteilung 
für Leibwäsche untergebracht. Dieselbe gelangt hier ebenfalls zu- 
nächst in einen Annahmeraum D, in dem sie sortiert, gezeichnet 
und in Regale gelegt wird. In dem dazu gehörigen Einweichraum 
F sind gleichfalls mit weilsen Porzellanplatten ausgemauerte Ein- 
weichbottiche angeordnet; aufserdem befindet sich in diesem Raum, 
in der die Waschküche G abschliefsenden Scheidewand eingebaut, ein 
Wäschesammel- und Desinfektionsapparat y System Merke, in dem 
eine gründliche Desinfektion, sowie auch die Entfernung von Blut, 
Eiter, Kot und ähnlichen Flecken unter Vermeidung jeder Handarbeit 
bewerkstelligt wird. In der für die Leibwäsche bestimmten Wasch- 
küche G sind zwei wie die oben erwähnten ausgeführte Doppel- 
trommel-Waschmaschinen a aufgestellt, aufserdem eine Spülmaschine 
g, eine Zentrifuge f und ein aus Fig. 2 der Tafel ersichtlicher, in 
einer Ecke angeordneter grofser Kulissentrookenapparat, weiter eine 
Starkemaschine d, zwei Wringmaschinen b sowie mehrere ‘Laugenfässer 
und Bottiche. Von dieser Waschküche G aus wird die Leibwäsche gleich- 
falls in den Plätt-und Mangelraum K gebracht, wo die Anfeucht- 
maschine о, Plättmaschine р, Rundemaschine m, Kantenbestofsmaschine п 
und der Gardinentrockner q Aufstellung gefunden haben, während er in 
seinem hinteren Teil die Maschinen- und Handplätterei- Abteilungen 
enthält; ev. bringt man die Leibwäsche in den daneben liegenden 
Mangel- und Einsprengraum N, wo sie gemangelt wird. Die Plätt- 
maschinen und Bügeleisen werden mit Gas und Druckluft geheizt und 
die zu deren Erzeugung notwendigen Maschinen s bezw. t sind in 
dem Maschinenraum L untergebracht, der, wie der Reservoir- 
raum I, Kesselraum H und Kohlenraum H, an der Nord- 
seite des Gebäudes liegt. In diese Abteilung führt von aufsen ein 
besonderer Eingang, auch ist eine Verbindungstür vorgesehen, um von 
hier aus in die anderen Betriebsräume gelangen zu können. Aufser 
dem Gaserzeuger в und dem Ventilator + befindet sich im Maschiuen- 
raum L noch eine 23 P8-Einzylinderdampfmaschine v und die als 
freistehende Innenplungerpumpe mit Riemenantrieb konstruierte Wasser- 
förderpampe u mit einer Leistung von 10 cbm pro Stunde. Das 
Wasser wird von dieser aus einem Schachtbrunnen angesaugt und 
in das in dem Raum I unter dem Dach angebrachte 12 cbm fassende 
Kaltwasser - Reservoir gedrückt. Letzteres steht mit einem darunter 
angeordneten Warmwasser - Reservoir durch eine sich selbsttätig 
regulierende Schwimmervorrichtung in Verbindung. Um eine völlig 
automatische Regulierung der Wasserversorgung in der Wäscherei zu 
erzielen, ist auch die Pumpe mit einer durch eine Schwimmervorrichtung 
im Kaltwasserreservoir in Funktion gesetzten selbsttatigen Ein- un 
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Ausrückvorrichtung versehen, wodurch ein unnötiger Kraftaufwand . 


vermieden wird. 

Die Heizung des Etablissements erfolgt durch eine Nieder- 
druckdampfanlage, in welcher der Abdampf der Dampfmaschine v aus- 
genutzt wird und zwar in der Weise, dafs der Dampf zunächst durch 
das schon erwähnte Warmwasser - Reservoir im Raum I geleitet und 
so das in der Wäscherei benötigte Warmwasser ohne besonderen 
Kostenaufwand erzeugt wird. Von hier aus gelangt der Dampf durch 
einen Druckverminderer in das mit reduziertem Frischdampf arbeitende 
Heizungssystem, für welches der aufser dem Abdampf benötigte Dampf 
dem Kessel automatisch entnommen wird. Auf diese Weise wird die 
Heizung des ganzen Etablissements von einer Feuerstelle aus besorgt, 
denn nicht nur das Wäschereigebäude, sondern auch das Wohn- und 
Verwaltungsgebäude und das Desinfektions- und Stallgebäude sind an 
dieses Heizungssystem angeschlossen. Mit Rücksicht auf Sonn- und 
Feiertage, an denen der Betrieb ruht, ist jedoch im Keller des Wohn- 
und Verwaltungsgebäudes ein besonderer Niederdruckdampfkessel auf- 
gestellt worden, so dafs die Heizung in diesem Gebäude auch unabhängig 
von dem Betriebshochdruck-Dampfkessel in Funktion gesetzt werden kann. 

In dem Gebäude ist elektrische Beleuchtung installiert und zwar 


erfolgt dieselbe in dem Mangelsaal K durch Bogenlampen, in den 
übrigen Räumen durch Glühlampen. Der benötigte Strom wird von 
dem Davoser Elektrizitätswerk geliefert. А 

Das іп Fig.6 der Tafel skizzierte Desinfektions- und Stal- 
lungs-Gebäude ist aus naheliegenden Gründen von den übrigen 
Bauten getrennt errichtet. Dasselbe enthält auf der einen Seite den 
Pferdestall Z,, den Geschirraum Z und eine Stube Y für den Kutscher. 
Auf der anderen Seite sind die für die Desinfektion eingerichteten 
Räume angeordnet, und zwar ist der Raum V für infizierte, derjenige . 
U für desinfizierte Gegenstände bestimmt. In dem Raum X ist eine 
chemische Desinfektion für solche Wäschestücke vorgesehen, die nicht 
mit strömendem Dampf desinfiziert werden dürfen; zwischen V und X 
liegt der Baderaum W, T ist eine Wagenremise. In der Wand zwischen 
den Räumen U und V ist, wie Fig. 6 zeigt, ein grofser Desinfektions- 
apparat und ein Merkescher Wäschesammel- und Desinfektions- 
apparat eingebaut; in der chemischen Desinfektion X befinden sich 
eine Waschvorrichtung und ein Mottscher Ausgufs. 

Zu bemerken wäre noch, dafs bei dieser Waschanstalt an Stelle des 
Schornsteins sogen. künstlicher Zug angewendet worden ist, der durch 
einen saugend wirkenden Sturtevant-Ventilator (Fig. 5) erzeugt wird. 


Filz-, pelz- und Lederindnstrie. 
Bekleidungsindustrie i. allg. 


Maschinen für Gerbereien und Lederfabriken 
von der Badischen Maschinenfabrik und Eisengiefserei vormals 
Ө. Sebold und Sebold & Neff in Durlach і. В. 

(Mit Abbildungen, Fig. 36+39) 

Nachdruck verboten. 

Die Badische Maschinenfabrik Durlach baut als 
Spezialität Maschinen und vollständige Einrichtungen für Gerbereien 
und Lederfabriken. Im folgenden seien verschiedene der neuen von 
dieser Firma ausgeführten Maschinen beschrieben. 

Fig. 36 zeigt zunächst eine Lohmühle, wie sie in Gerbereien 
ete. zum Vermahlen von Gerbstoffen, wie Eichenlohe, Fichtenlohe, 
Mimosa, Dividivi, Knoppern, Myrabolanen, Valonea etc. angewendet 


wird. Knoppern und Valonea können auf dieser Maschine ohne 
weiteres vermahlen werden, für Mimosa und Myrabolanen aber werden 
zweierlei Mahlscheiben hergestellt, von denen die eine für gröbere, 
die andere für feine Vermahlung dient. Das Mahlgut wird in einen 
mit einem Regulierschieber versehenen Trichter aufgegeben und der 
Mühle durch einen Rüttelschuh zugeführt, der durch eine von der 
Mahlscheibenwelle aus mittels Riemens angetriebene Vorrichtung eine 
kräftige Rüttelbeweguug erhält. Eisenteile, die sich zuweilen im 
Mahlgut befinden, werden durch einen zwischen Dampf und Schüttel- 
aufgabe eingesetzten magnetischen Apparat zurückgehalten. Die Mahl- 
scheiben sind aus Hartgufseisen hergestellt; an ihren Seitenflächen 
егһеһеп sich in konzentrischen Kreislinien Zähne von ет ати 
Querschnitt derart, dafs je zwei Zahnkreise eine Furche von ebenfalls 
dreieckigem Querschnitt freilassen. In diese Furchen greifen, wie dies 
aus Fig. 36 zu ersehen ist, die Zähne der zweiten Mahlscheibe ein; 
bei beiden sind die Zahnkreise durch radial angeordnete Gassen unter- 
brochen, mit deren Hilfe das in der Mitte eingeführte Mahlgut nach 
dem Umfang geschleudert wird und dabei einer beständig zunehmen- 
den Abscherung unterworfen ist. Ein leichtes Einstreifen sowie auch 
eine Vorzerkleinerung ist dadurch erzielt, dafs die inneren Zähne 
grölser und stärker ausgeführt sind als die äufseren, auch erstreckt 


sich nur ein Teil der Zahnreihen in radialer Richtung bis zum inneren 
Umfang. Die Mahlscheibenwelle kann in ihrer Längsrichtung von 
einem Handrad aus während des Ganges verschoben und dadurch der 
Abstand der beiden Mahlscheiben geändert, d. h. die Feinheit des Mahl- 
erzeugnisses reguliert werden. 

Ein spezieller Vorzug besteht in der Möglichkeit der gleich- 
mälsigen und vorteilhaften Ausnutzung der Mahlscheiben dadurch, dafs 
etwa von Monat zu Monat die ; 

Drehungsrichtung durch Drehen 
oder Schranken des Riemens um- 
gekehrt wird. Hierdurch kom- 
men die schneidenden Kanten 
der Zähne abwechselnd in Tätig- 
keit und werden bei der fort- 
schreitenden Abnutzung stets von 
neuem wieder geschärft. Da die 
Mahlscheiben auf beiden Seiten 
mit, Zähnen versehen sind, so 
kann man diese, wenn’die Zähne 
einer Seite nach mehrfachem 
Wechseln der Drehungsrichtung 
abgenutzt wurden, umwenden. 
Soll die Maschine zim Feinmah- 
len verwendet werden, so ist es 
zweckmälsig, die Mahlscheiben 
durch Zuführung von feinem 
Sand und Wasser miteinander zu 
schleifen, indem man sie mittels 
des erwähnten Handrades all- 
mählich bis zur Berührung nähert. 

Die ‘Ausführung der Ma- 
schine erfolgt in zwei Gröfsen, 
über deren Dimensionen unten- 
stehende Tabelle Aufschlufs gibt. 

Die in Fig. 37 dargestellte 
Maschine mit eingebauter Sieb- 
trommel dient zum Entkernen 
und Mahlen von Myrabo- 
lanen, und zwar werden die 
Früchte auf dieser Mühle zuerst 
geschält, indem · deren Mahl- 
scheiben entsprechend auseinan- 
der gestellt werden. Um die 
Einstellung genauer vornehmen 
zu können, ist aufsen eine Skala 
vorgesehen. Nach dem Schälen 
werden die Scheiben enger ge- 
stellt und die Schalen nochmals 
gemahlen. , Der seitlich angeord- 
nete Trieur ist mit Sieben von 
verschiedener Bespannung ver- 
sehen und sortiert das Mahlgut 
nach dem Feinheitsgrad. Die Verschie- 
bung der Mahlscheiben für die verschie- Ж 
denen Arbeiten läfst sich durch einen 
Hebel regulieren. Die Maschine wiegt 
са. 1300 kg und erfordert für ihren Be- 
trieb eine Kraft von 1,5 PS; Los- und 
Festscheibe fiir den Antrieb haben einen 
Durchmesser von 500 mm bei einer 
Breite von 120 mm und machen 200 
Touren pro Minute. 

Zum Enthaaren, Glätten, 
Reinmachen und Entfleischen von 
Häuten dient die in Fig. 38 darge- 
stellte Maschine. Die zu bearbeitende 
Haut wird auf einen Kugeltisch, wie aus 
der: Abbildung ersichtlich, aufgelegt. 
Nach Einrücken des seitlich angebrach- 
ten Hebels dreht sich dieser Kugeltisch 
langsam um seine eigene Achse, wodurch 
die Haut selbsttätig unter die in dem 
Gestell der Maschine gelagerten rotie- 
renden Werkzeuge gebracht wird. Eine 
besondere Klemmvorrichtung für die 
Haut ist hierbei nicht notwendig, da 
der herausbängende Teil derselben stets 
ein genügendes Gegengewicht bietet. 
Bemerkenswert ist bei dieser Maschine, 
dafs infolge der Anwendung eines Kugel- 
tisches die Haut ohne Faltenbildung be- 
arbeitet werden kann und dafs statt der feststehenden Schlickern rasch 
rotierende Walzen mit keilformig gegeneinander stehenden Werkzeugen 


Ungef. 


Ж Riemenscheiben- | Leistung Gewicht 
* | Durchm. | Breite | Umdreh. | Kraft | pro Tag | Maschine 
in mm , in mm pro Мір. | PS in kg 
1 | 400 | 140 | 40 e A 
7% | 500 | 160 400 | са.6 


Fig. 39. Hordentrockenapparat von der Badischen Maschinenfabrik und Eisen- 
giefserei vorm. б. Sebold und Sebold § Меј in Durlach i. В. 


zur Verwendung kommen, die wahrend des Arbeitens einen geringen 
Druck auf die Haut ausüben. Die Walzen der Maschine können 
ausgewechselt und so zum Entfleischen und Scheren verwendet werden. 
Die Maschinen bearbeiten pro Tag bis zu 500 Häute. 

Fig. 39 zeigt die neuste Konstruktion eines Horden-Trocken- 
apparates zum Trocknen von Haaren, Wolle u. s. w., dessen Ein- 
richtung folgende ist: In einem eisernen Gehäuse befindet sich eine An- 

zahl ebenfalls eiserner Horden 
dicht übereinander in Transport- 
ketten hängend, durch die sie 
von oben nach unten durch das 
Gehäuse befördert werden. Vor 
letzterem ist ein Gerüst angeord- 
net, in dem ein Fahrstuhl mit- 
tels einer seitlich angebrachten 
Winde auf und ab bewegt wer- 
den kann, um die frisch beladenen 
Horden nach oben zu heben. Das 
Gehäuse besitzt oben eine Tür 
für die Einfahrt und unten eine 
solche für die Ausfahrt derselben. 
Neben oder unter dem Trocken- 
Apparat ist ein Lufterhitzer in 
Verbindung mit einem Ventilator 
montiert, durch den der erfor- 
derliche warme Luftstrom er- 
zeugt wird. Die warme Trocken- 
luft strömt von unten nach oben 
den Horden entgegen durch das 
Gehäuse, und weil erstere voll- 
ständig dicht an den Wänden 
anschliefsen, ist die Luft ge- 
zwungen, die Horden mit dem 
darin aufgestapelten Trockenstoff 
zu durchstreichen. 

Dadurch, dafs die Heifsluft 
nach dem Gegenstromprinzip der 
Ware entgegengeführt wird, und 
zwar, wie schon erwähnt, von 
unten nach oben, während sich 
die Ware von oben nach unten 
bewegt, wird erreicht, dals die 
trockenste und heilseste Luft zu- 
erst die trockenste Ware durch- 
streicht. Je höher die Luft auf 
ihrem Weg nach oben vordringt, 
je kühler und feuchter wird sie 
und desto nasser ist die ihr ent- 
gegenkommende Ware, bis sie 
endlich die zuletzt aufgegebene, 
nasseste Ware passiert, um dann 
erst ins Freie zu entweichen. 

Wiirde die trockene Luft gleich 
nach ihrem Eintritt auf das nasseste 
Material treffen, so würde sie gleich 
derart abgekühlt werden, dafs sie nur 
schwer die schon in einem vorgeschrit- 
tenen Stadium befindliche nasse Ware 
trocknen könnte. 

Die Anordnung vermeidet, dafs das 
Trockengut gleich von Anfang an einer 
grellen Hitze ausgesetzt wird, indem es 
die schon abgekühlte Luft empfängt und 
erst mit fortschreitender Trocknung in 
Luft von höherer Temperatur einrückt. 
Die Ware selbst kommt in jeder Phase 
durch Weiterbewegung in immer heifsere 
und zugleich trockenere, also auch für 
die Feuchtigkeit aufnahmefähigere Luft. 
Das Trockengut ist keiner strahlenden 
Hitze ausgesetzt und kann sofort nach 
Eintritt der Trockenheit dem Apparat 
entnommen werden. Dadurch ist vor- 
gebeugt, dafs beispielsweise Wolle hart 
wird, sie bleibt stets weich und spinn- 

- fähig. Der Betrieb des Apparates geht 
in folgender Weise vor sich: Der be- 
dienende Arbeiter füllt die zu trock- 
nende Ware in die unten im Fahrstuhl 
befindliche Horde, verteilt erstere dort 

leichmälsig, tritt dann an die seitlich 

angebrachte Winde und zieht amit die Horde hoch. Während der 
Aufwärtsbewegung senken sich die Horden im Trockengehäuse selbst- 
tatig so viel, dafs oben ein Platz fir die aufsteigende Horde frei wird, 
die unterste kommt im Trockengehäuse dann hinter die Ausfahrtstür 
zu stehen. Durch die Auffahrt des Fahrstuhles wird die Einfahrtstür 
mechanisch део 

Die Ausführung dieses Trockenapparates erfolgt in sieben ver- 
schiedenen Gröfsen, deren Leistung pro Tag zwischen 5 und 45 Ztr. 
variiert. (Schlufs folgt.) 


#1237. Myrabolanen-Mahl- und! Schälmaschine. 
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Papierindustrie und graphische Gewerbe, 


Verbesserungen am Farbwerk der Phönixpresse 
von J. G. Schelter & Giesecke in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 40--42.) 
Nachdruck verboten. 
Immer rascher wird der Gang der Arbeit, immer schneller wird 
sie angetrieben vom rollenden Rade des stetig wachsenden Verkehrs. 
Kürzer und kürzer werden die Liefertermine gestellt, und im Setzer- 
und Maschinensaal mufs mit Minuten gerechnet werden, wenn man 
den Anforderungen unserer raschlebigen Geschäftswelt nachkommen will. 
Es ist daher ein grolser Gewinn, wenn häufige Verrichtungen, die 


früher grofsen Zeitaufwand erforderten, sich jetzt sozusagen in einer 
Sekunde erledigen lassen, und es ist anzuerkennen, wenn die Maschi- 
nenfabriken dies bei ihren Konstruktionen mit berücksichtigen. 

So ist das neue Modell der Phönix-Tiegeldruckpresse 


von J.G.Schelter & Giesecke in Leipzig derart eingerichtet, 
dafs шап siimt- 
liche Беіһ- 
walzen, eben- 
so wiealle Auf- 
tragswalzen 
im Augenblick 
abheben kann. 
Fig. 40 zeigt 
den Walzen- 
stuhl für die 
Reibwalzen, 
in Fig. 41 ist 
derselbe ab- 
gehoben und 
wird іп die- 
ser Stellung 
durch einen in 
die Pressen- 
wand einfal- 
lenden. Stift 
gehalten, Fig. 
42 zeigt ihn,, 
wie er mit 
der Presse fest, 
verbunden ist. 
Letzteres 
wird ebenfalls 
mittels дез 
Fallstiftes be- 
wirkt, дег 
hier, wie im 
anderen Fall, 
in eine dafür 
vorgesehene 
Bohrung in 
der Wand ge- 
treten ist und 
dort fest- 
sitzend den 
Stuhl in der 
jeweils ge- 
wünschten 
Lage sicher 
festhält. 

Fig. 41 lafet 
gleichzeitig 
auch die Ab- 
stellbarkeit 
der Auftrag- 
walzen erken- 
nen. Durch Drehen des über dem Walzenwagen angeordneten Doppel- 
hebels legen sich die sichelförmigen Ausläufer desselben gegen einen 
ähnlich geformten Hebel am Wagen selbst und drücken dadurch die 
Walzenlager nach vorn. In Fig. 41 sind also alle Walzen abgestützt, 
so dafs sie weder sich untereinander, noch die Farbzylinder berühren, 

in Fig. 42 sind alle Walzen in gebrauchsfertiger Stellung. 

Wie wertvoll diese Einrichtungen sind, kann man sich leicht vor- 
stellen, wenn man sich vergegenwartigt, wieviel Handgriffe geschehen 
müssen bei Pressen, die nicht mit denselben versehen sind. Nehmen 
wir an, es ist Mittag. Der Drucker rückt die Presse aus und mufs 
nan alle Walzen in eine Stellung bringen, in der sie nicht unrund 
werden. Den Walzenwagen wird er nach unten bringen, so dafs 
er unter der Form steht. Dann hat er alle Reibwalzen eine nach 
der andern auszuheben. Beim Wiederbeginn der Arbeit wiederholen 
sich alle diese Manipulationen in umgekehrter Folge. 

Bei der Einrichtung der „Phönix‘-Presse Modell 1904 genügen 
zwei Handgriffe, um alle Walzen abzuheben. Waren an einer Presse 
alten Stils die Walzen einmel unrund geworden, so konnte der betr. 
Drucker mit Recht einwenden, dafs er sie nicht alle Augenblicke ab- 
stellen könne, denn tatsächlich geht darüber viel Zeit verloren. An 
der neuen Phönix-Presse wäre dieser Einwand unbegründet, denn hier 
ist die Abstellung buchstäblich im Handumdrehen zu bewirken. Jeder 


740. 


Fig. 4042. Z.A.: Verbesserungen am Farbwerk дег Phönizpresse 
von J. G. Schelter & Giesecke in Leipzig. 


Maschinenmeister weils, was dies namentlich bei heilsen Sommertegen 
zu bedeuten hat. 

Wie man sieht, ist der Walzenstuhl auch im ganzen mit allen 
Walzen abnehmbar, und zwar ebenfalls augenblicklich. Wenn die 
Walzen bei grofsen Auflagen und warmem Wetter weich werden, hebt 
man sie ohne Aufenthalt mit dem Stuhl selbst heraus und legt einen 
anderen Satz ebenso schnell ein. Auch für das Wechseln der Farbe, 
das Waschen der Zylinder u. s. w. ist dies sehr bequem. 

Die Auftragswalzenlager ihrerseits liegen in abgestützter Stellung, 
wie aus Fig. 41 leicht zu ersehen, so weit vorn, dafs man die Walzen 
einfach herausheben kann. Bisher mulste man die Lager erst mit 
dem Finger herausziehen und festhalten, jetzt liegen die Walzen „zum 
Wegnehmen“ da. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 43--46.) 

Verfahren und Vorrichtung zum Zerkleinern von Holz für die 
Zellstoffabrikation von Gustav Strehlein Riga. D R.-P. 140803 
(Fig. 43). Zur Zerkleinerung des Holzes kommen 
Schlagstiftmühlen mit schwingenden Schlag- 
stiften in Anwendung, um sowohl Mehl von 
gutem Holz als auch eine Zereplitterung der Äste 
zu vermeiden. Zur Ausführung des Verfahrens 
dient eine Schlagstiftmühle, bei der die im 
Verein mit den Zähnen i mehrerer Kammreihen 
des Gefäfses b die Zerkleinerung bewirkenden 
Schläger g um Rundstäbe с des sich drehenden 
Schlägergestells schwingen. 

Schleudersortierer für Holzstoff von 
Christoph Leffler in Braunschweig. 
D. R.-P. 144408 (Fig. 44). Das Anwerfen der 
zu sortierenden Massen gegen die Siebfläche в 
geschieht mittels der Rohre r. Die Aufsen- 
mündung der Rohre r verbreitert sich parallel 
zu den Siebmantellinien, ist aber in Richtung 
des Siebmantelumfanges zusammengezogen, um 
eine bessere Ausnutzung der Siebfläche zu err 
möglichen. 


Fig. 43. Vorrichtung zum 
Zerkleinern von Holz für 
die Zellstofabrikation. 
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Holländer zum Mallen von Papierstoff Fig. 44. Schtewdersortierer 


u. dgl. von Ferdinand Pitzler in Birkes- für Holsstog. 
dorf b. Düren. D. R.-P. 144477 ы 
(Fig. 45). Bei diesem Holländer wird 
der gemahlene Stoff in bekannter Weise 
wieder nach der Einlaufseite geschleu- 
dert. Die Erfindung besteht darin, 
dafs der von der Walze с hochgehobene 
Stoff durch eine oder mehrere vor der 
Walze liegende Rinnen d е derart in 
die andere Holländerhälfte geführt wird, 
dafs derselbe an solche Stellen ge- 
langt, wohin er beim gewöhnlichen 
Umlauf nicht kommen würde. 
Papierstoffholländertrog von 
Carl Eichhorn in Nimwegen, 
Holland. D.R.-P. 146334 (Fig. 
46). Die Mittelwand ist an beiden 
Enden o p gekrümmt, und die 
hinter dem Sattel liegende und 
gegen diesen laufende Krümmung 
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Fig. 45. 


о weicht mehr von der Mittel- Fig. 46. Papierstofholländertrog. 
wandachse ab als die an der Kin- 
laufseite befindliche, entgegengesetzt gerichtete. 


Knotenfanger für die Papierfabrikation von Gustav Brenn- 
wald in Zürich. р. Б.Р. 146335. Eine rotierende Siebtrommel 
von polygonalem oder rundem Querschnitt ist derart exzentrisch im 
Trommelkasten gelagert, dals Vorsprünge am äulseren Umfang der- 
selben bei der Drehung der Trommel die oberen, noch guten Stoff 
enthaltenden Schichten der im unteren Teil des Trommelkastens sich 
ansammelnden Unreinlichkeiten ununterbrochen dem Stoffzuflufs wieder 
entgegenführen. Die untersten, ausschliefslich Unreinlichkeiten ent- 
haltenden Schichten gelangen in gewöhnlicher Weise aus dem Trommel- 
kasten zur Abführung. 

Zentrifugalsortierer für Holzstoff, Zellstoff u. dgl. von der 
Firma J. М. Voith in Heidenheim а. d. Brenz. D. R.-P. 142180. 
Bei diesem Zentrifugalsortierer wird das Stoffwasser durch eine 
Flügeltrommel gegen das aufrecht stehende Sieb geschleudert. Das- 
selbe fällt in mehreren von der Mittelachse des Sortierers verschieden 
weit entfernten Strahlen auf ein rotierendes Schlagflügelwerk, dessen 
Flügel so angeordnet sind, dafs die Strahlen in verschiedenen Höhen 
von den Schlagkanten der Flügel abgeschlagen werden, um das 
Stoffwasser in verschiedenen Höhen möglichst gleichmälsig verteilt 
gegen den Siebmantel zu schleudern. Um dies zu erreichen, kann 
die Schlagkante der Flügel nach der Drehachse zu geneigt oder 
abgestuft sein oder die Flügel können verschiedene Höhe haben. 
Zum Fernhalten störender Luftwirbel von den dem Schlagflügel- 
werk zulaufenden Strahlen sind konzentrische Schutzhülsen an der 
Gehäusedecke oder an den Schlagflügeln selbst befestigt. 
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Schlichtmaschine mit Lufttrocknung 
von Tattersall & Holdsworth in Enschede (Niederlande) und Gronau 
(Westfalen), sowie Butterworth & Dickinson in Burnley (England). 
(Mit Abbildungen, Fig. 47 u. 48.) 
Nachdruck verboten. 
Die sog. Lufttrockenschlichtmaschinen haben gegenüber 
den Schlichtmaschinen mit Zylindertrocknung den Vorteil, dafs der 
Faden runder und eidiger bleibt, aber den in der Praxis schwer 


ins Gewicht fallenden Nachteil einer verringerten Produktion, daher 
bewegen sich alle Verbesserungen von Schlichtmaschinen mit Luft- 
trocknung in der Richtung, den Maschinen eine erhöhte Leistungs- 
Um dieses Ziel zu erreichen, mufs man An- 


fähigkeit zu verschaffen. 


sehen, damit das Garn nicht den vollen Umfang der ersten Führungs- 
walzen berührt, nicht beschmutzt wird und das Trocknen schneller 
vor sich geht. Die Walzen sind durchgängig auf Kugeln gelagert, um 
einen leichten Gang zu erzielen und das Garn nicht unnötig zu span- 
nen; dadurch bewahrt sich dieses die guten Eigenschaften und der 
Trocknungsprozefs wird beschleunigt. 

Die Einführung der Kette in die Trockenkammer erfolgt mittels 
Zuführungswalzen, deren Umfangsgeschwindigkeit etwas geringer ist, 
als die Geschwindigkeit der Kette. Die untere Führungswalze wird 
durch ein Schnurrollengetriebe vom Zapfen der kupfernen Schlicht- 
walzenwelle aus angetrieben. 

In den Wänden der Trockenkammer sind Türen angebracht, da- 
mit man Garn, Walzen und Lager leicht erreichen kann. 

Wie bereits erwähnt, ist bei der in Fig. 47 ersichtlichen neuen 
Maschine für das durch die Maschine geführte Garn nur der not- 
wendigste Raum gelassen, wodurch der Trockeneffekt gehoben, der 
Dampfverbrauch dagegen vermindert wird. 

ie Dampfheizretorten, die kleinen Rohrkesseln äbneln und auf 


Fig. 47. Schlichtmaschine mit Lufttrocknung. 


ordnungen treffen, die auch bei vergrölserter Geschwindigkeit der 
Kette eine effektive Trocknung ermöglichen. Man mufs eine gleich- 
mälsige Verteilung der Wärme herbeiführen und für eine entspre- 
chende Beseitigung der feuchten Luft durch eine Luftstromung Sorge 
tragen, damit die Kette aus der Trockenkammer bis zu einem ge- 
wissen Grad getrocknet, jedoch nicht spröde hervortritt. Die Erfah- 
rung hat auch gelehrt, dafs ein scharfes Ausspannen während des 
Trocknens dem Faden seine Geschmeidigkeit und Elastizität nimmt, 
er soll daher mit mäfsiger Spannung durch die Trockenkammer gehen, 
um nötigenfalls etwas zusammenschrumpfen zu können. 

Bei der von Tattersall & Holdsworth, sowie Butter- 
worth & Dickinson konstruierten Tattersall-Lufttrocken- 
schlichtmaschine läuft die Kette wie gewöhnlich vom Ketten- 
baumgestell a ab durch ein Leseblatt zur Schlichtvorrichtung ђе 
und gelangt von dieser zur Trockenkammer. 

_ Die Trockenkammer, welche die Skz. 3, Fig. 48 im Längsschnitt 
zeigt, besteht aus einer Holzkammer, unter der ein Heizkessel i liegt, 
der fiir einen bestimmten Héchstdampfdruck berechnet ist. Die Trocken- 
luft wird durch den Kessel hindurchgedrückt, und geht hierauf zwischen 
den Wänden an dem in Schlangenlinien geführten Garn entlang. Die 
durch einen oben angeordneten Exhaustor herbeigeführte Luftströmung 
findet in der Richtung des Garnlaufes statt, wie die eingezeichneten 
Pfeile (Skz. 3) andeuten. 

Der Raum ist vollständig ausgenutzt, so dafs kein überflüssiger 
Platz bleibt. 

Die Einführungswalzen der Kette sind an jenen Stellen, an denen 
der Eintritt der heilsen Luft erfolgt, mit Rippen aus Messing ver- 


17 At Probedruck geprüft werden, liefern heifse Luft, welche durch 
einen Luftzug in einem weiten Rohr, das in einem Kasten vor den 
Heizkörpern ausmündet, in die Trockenkammer gelangt. Vor der 
Eintrittsstelle der Luft in die Rohre des Kessels ist ein Luftmagazin 
angeordnet, das die Luft gleichmälsig in die Kesselrohre einlalst. 
In der Kammer selbst tritt, durch einen Ventilator hervorgerufen, 
Luftzug auf, der die warme Luft gleichmäfsig über das ganze 
Garn verteilt, so dafs jeder Faden, ob nun derselbe am Rand der 
Kette oder in der Mitte läuft, gleich gut getrocknet wird. Man ver- 
meidet auf solche Weise jedwede Fleckenbildung. Dort, wo die Luft 
eintritt, ist naturgemäls die Temperatur am höchsten (fast 100° С); 
sie sinkt allmählich herab, wird feuchter und hat in den obersten 
Fächern nur noch 61° C. Die feuchte Luft wird abgesaugt, um der 
warmen Platz zu machen. Das Garn wird somit nur allmählich ge- 
trocknet und gleichzeitig etwas abgekühlt, welcher Umstand auf das 
Garn und den Ausfall der Kette in wohltätigster Weise einwirkt. 

Weil Luft und Garn gleiche Bewegungsrichtung haben, fallen 
etwa gerissene Fäden nicht zurück, sie werden nicht aufgewickelt . 
und kommen vorn wieder zum Vorschein. 

Die vorderen Garnführungsrollen erhalten Messingrippen, um ein 
Verkrusten der Mäntel durch nasse Schlichte zu vermeiden und eine 
bessere Trocknung zu ermöglichen. Die entfernteren Rollen erhalten 
volle Rundung und ist ein Rippenbesatz der Umfänge unnötig. 

In einem bekannten Fall lieferte die Maschine bei einer Kette 
von 6000 Fäden Baumwollgarn Nr. 28 und einer Durchgangsge- 
schwindigkeit der Kette von 12 m pro Min. ungefähr 720 m Kette 
pro Stunde, bei zehn Arbeitsstunden 7200 m pro Tag. Hierbei wurde 
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die Kette mit 15°, Schlichte belastet. Der Dampfverbrauch soll 30-- 
50%, geringer sein als bei anderen Maschinen, auch soll sich die Ma- 
schine vornehmlich zum Schlichten von Baumwollketten eignen, wird 
aber mit Vorteil 
auch zum Schlich- 
ten von Woll- 
ketten, Cheviot- 
ketten u. dergl. 
verwendet. 

Nach dem 
Verlassen der 
Trockenkammer 
geht die Kette 
über Führungs- 
walzen d, d, e, zu 
Teilstäben, pas- 
siert деп Schmitz- 
apparat f und 
Melsapparat g 
und wird schliefs- 
lich auf den Ket- 
tenbaum h auf- 
gewickelt. 

Die Skz. 1, 2, 
4 u. 5, Fig. 48, 
zeigen einige ver- 
besserte Details; 


Skz. 2 veran- 
schaulicht einen 
Mechanismus für 
eine vereinfachte 
Schlichtwechsel- 
manipulation. Am 
Zapfen für das 


Wechselrad ist 
eine Schrauben- 
spindel о mit 

and- oder Griff- 
rad, feststehender 
Schraubenmutter 
und einer Sperr- 
flanschebefestigt. 

Um andere 
Zeichen oder 
Stücklängen zu 
erhalten, öffnet 
der Schlichter zu- 
nächst die Mut- 
terschraube des 
Wechselradsup- 
portes, ferner den 

Gewindever- 
schlufs der langen 
Schraubenspin- 
del, steckt den 
neuen Wechsel 
auf und adjustiert 
denselben durch 
Drehen der lan- 
gen Spindel mit- 
tels Griffrades. 
Dann zieht er die 
Mutter der Wech- 

selradkonsole 

fest, wodurch je- 
des Verrücken 
oder Ausspringen 
des Rades aus der 
ihm zugewiesenen 
Bahn unméglich 
wird. 

Die Skz. 1 
zeigt den durch 
den Hebel q ein- 
geschaltetenFrik- 
tionsantrieb der 
Schlichtmaschine, 
der bekanntlich 
den Zweck hat, 
alle Spannungs- 
differenzen durch 
zeitweiliges Glei- 
tenauszugleichen. 

Durch Zu- 
rückschlagen des 
Hebels wird die 
Friktion ganz 
aufgehoben und 
die Maschine bleibt stehen. Durch Verschiebung des Laufgewichtes r 
wird der Grad der Friktion entsprechend dem Durchmesser des Ketten- 
baumes geändert. 


Fig. 48. Z.A.: Schlichtmaschine mit Lufttrocknung. 


Bei dem verbesserten Friktionshauptantrieb, den die Skz. 4 u. 5 
veranschaulichen, ist der Friktionshebel q geteilt und bildet eine 
weite Schleife, zwischen der die zentral in letzterer gelegene 
Baumzapfenwelle p rotiert. Der Hebel trägt zu beiden Seiten der 
Schleife zwei Rollen q,, die an der Aufsenfläche der einen Scheibe 
des Friktionsantriebes anliegen, und den Druck, welcher dem Hebel q 
durch die Laufmutter r erteilt wird, auf die Friktionsscheiben über- 
tragen, wodurch diese in Drehung versetzt werden. Die innerste 
Friktionsscheibe wird dabei gegen zwei Rollen geprefst, die in Böcken 
am Maschinengestell gelagert sind. Die Rollen nehmen den Druck 
auf, so dafs dieser nicht mehr wie früher auf das Baumspindellager 
übertragen wird. Die Verbesserung gestattet eine gleichmafsige Ver- 
teilung des Friktionsdruckes und eine Entlastung des Lagers. 


Zwirnereianlage für 7000 Spindeln 
ausgeführt von Karl Hamel, Aktiengesellschaft in Schönau-Chemnitz. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 

Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 4 ersichtliche Zwirnereianlage ist von der 
Firma Karl Hamel, А.-С. іп Schönau-Chemnitz ausgeführt und besteht 
aus einem einstöckigen Vordergebäude und einem Shedbau als Hinter- 
gebäude. Das Vordergebäude enthält im Parterre die Bureaux G und 
F, die Garderobe D und die Portierloge Е, sowie”das Magazin С. 

Der eigentliche Fabrikationstrakt A ist als Shedbau angelegt und 
findet seine Fortsetzung im Seilgang K, der wiederum im Maschinen- 
haus I endet. Neben dem Maschinenhaus sind der Reihe nach das 
Kesselhaus H, der Schornstein, sowie die Abortanlagen für Männer und 
Frauen disponiert. An dieser Seite des Fabriksaales ist noch eine Tür 
vorgesehen, die als Notausgang zu betrachten ist. Der Raum B dient 
als Meister- und Expedientenzimmer. Dieser Raum liegt höher als das 
Niveau des Fabriksaales, so dafs der letztere übersehen werden kann. 

Die ganze Anlage ist für eine wöchentliche Produktion von ca. 
30000 Pfd. e Baumwollzwirne in den Nr. 16/2 bis Nr. 30/2 berechnet. 

Das von der Spinnerei gelieferte Garn wird zunächst auf Doublier- 
spulmaschinen b gefachtet, d. h. es wird zwei- oder mehrfach auf 
Scheibenspulen gebracht. Infolge dieser Vorarbeit können die Spindeln 
der Zwirnmaschinen die höchsten Touren laufen, fehlerhafte Zwirne 
und Abfall werden vermieden und die Bedienungsmannschaft kann 
reduziert werden, da bei gefachteten Spulen Fadenbrüche beim Zwirnen 
fast nicht vorkommen. 

Die aufgestellten zwölf Maschinen b sind doppelseitig ausgeführt, 
die Länge derselben beträgt 7,5 m bei einer Breite von 1m. Die Ma- 
schinen erhalten je 72 Spindeln, jede Seite 36, die Teilung ist 190 mm 
und die lichte Weite der Spule 125 mm bei 105 mm Randdurchmesser. 
Der Antrieb erfolgt mit Fest- und Losscheiben von 250 mm Durch- 
messer, mit 200 Touren pro Minute, direkt von der Transmission aus 
mittels halbgeschränkter Riemen. 

Die gefachteten Spulen werden den Zwirnmaschinen a vorgelegt. 
Es sind 20 solcher Maschinen mit је 350 Spindeln aufgestellt, во dafs 
insgesamt 7000 Zwirnspindeln vorhanden sind. Die Spindelteilung be- 
trägt 70 mm, die lichte Ringweite 51 mm und die Spulenstärke 45 mm. 
Die Maschinen sind 13,3 m lang und 920 mm breit. Die Spindeln sind 
Gravityspindeln resp. flexibel gelagerte Spindeln und laufen mit 7000 
-+ 7500 Touren pro Minute. 

Die Produktion beträgt bei 7000 Spindeltouren pro Minute, wenn 
z. B. zur Hälfte 16/2 und zur Hälfte 32/2 Baumwollzwirne erzeugt wer- 
den, für 16/2 ca. 8500 Pfd. und 32/2 ca. 21500 Pfd. pro Woche, also 
zusammen rd. 30 000 Pfd. е. 

Nachdem die Fäden gezwirnt sind, kommt das Garn, soweit es 
nicht direkt auf Versandhülsen gezwirnt worden ist, auf die Weifen 
zur Abarbeitung. Zu diesem Zweck sind 24 Weifen aufgestellt, die 4,5 m 
lang und 850 mm breit sind und bei 92 mm Teilung je 40 Spindeln 
enthalten. 

Die geweiften Garne werden sodaun gedockt und gebündelt, im 
Zimmer nachgewogen, eingetragen und schliefslich zum Versand 
gebracht. 

Als Betriebsmotor dient eine Präzisionsdampfmaschine mit Ventil- 
steuerung und Kondensation für 120 PS. An das Maschinenhaus schliefst 
sich das Kesselhaus H an, das für einen Cornwallkessel mit entsprechen- 
der Heizfläche eingerichtet ist. Die Kraftübertragung und der Betrieb 
der Wellenstränge erfolgt durch Hanfseile. Der dem Seilschwungrad 
zunächst liegende Wellenstrang wird von diesem direkt durch Hanf- 
seile in einem geschlossenen Seilgang angetrieben. Die Haupttrans- 
mission für die Zwirnmaschinen macht 200 Touren pro Minute, während 
die beiden Nebenstränge deren 120 in der Minute laufen. Zum Be- 
trieb der Zwirnmaschinen finden Leitrollen (Gallüsse) Verwendung. 

Vom ersten Hauptstrang betreiben vier Seile einen zweiten Wellen- 
strang, der zum Antrieb der Doublierspulmaschinen und Weifen dient. 
Der dritte vom zweiten mit zwei Seilen betriebene Wellenstrang dient 
zum Antrieb der weiteren Doublierspulmaschinen und Weifen. 

Die Anlage ist, wie aus der Zeichnung ersichtlich, als einfacher 
Shedbau mit Holzkonstruktion der Sheddächer ausgeführt. Die Säulen- 
teilung der Shedanlage beträgt 6,5><6 m. 

Der Seilgang erhielt ein einfaches Holzpultdach mit aufgesetzten 
sattelartigen Oberlichtlaternen, die denselben sehr gut belichten. 
Der Vorderbau ist durch eine Säulenreihe zur Verminderung der Spann- 
weite der Hauptträger in der Breite in zwei Hälften von je 3,5 m ge- 
teilt. Die erste Etage wird durch ein einfaches Dach in Holzkon- 
struktion bekrönt. 
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Die in Fig. 3 ersichtliche Fassade des Vordergebäudes ist einfach 
und zweckentsprechend, ohne Anspruch auf héheren Wert machen zu 
können. 


Neuerung an Nobleschen Kämmaschinen 
von Butterworth & M’Robert in Cawnpore. 
(Mit Abbildung, Fig. 49.) 

Die Nobleschen Kammaschinen sind mit Einschlagbürsten 
versehen, die leider viele Störungen verursachen, denn sie bewirken 
bei der hohen Tourenzahl der Maschinen und ihrer Tätigkeit durch 
Stofswirkung eine bedeutende Vibration der ganzen Maschine, wodurch 
Qualität und Quantität des Zuges geschädigt wird. Naturgemäls 
richtete sich das Augenmerk der Konstrukteure auf diese Schwäche 
des Typs, und das Bestreben machte sich geltend, eine bessere Eintrag- 
vorrichtung zu ersinnen, der die Übelstände nicht anhaften. 

Die neue Eintragvorrichtung wird gleich dem bekannten 
Bürsteneintragapparat an einer Säule der Maschine befestigt; sie ist 
in Fig. 49, Skz. 1 in der Seitenansicht und in Skz. 2 im Grundrifs ver- 
anschaulicht. Skz. 3 zeigt die Stellung der Vorrichtung zu einem der 
Nadelringe, während die Skz. 46 Details der Blechblatter, die das 
Eintragen in die Nadeln der Ringe besorgen, und die Art der Be- 
festigung darstellen. Skz. 7 get ein schematisches Bild der ganzen 
Maschine mit geschnittenen Nadelringen. 

Der Apparat ist an einer Konsole a angebracht, die an der 
Säule p befestigt wird. Ein an dieser Konsole sitzendes Stelleisen 
b trägt den Bolzen c, auf den die kurvenförmig gestalteten Blech- 
blätter z und Beilagen q aufgeschoben werden. Das Stelleisen ist an 


Nachdruck verboten. 


zwei Stangen y geführt und wird nach erfolgter Einstellung durch 


Fig. 49. Z.A.: Neuerung an Nobleschen Kämmaschinen. 
Stellschrauben x in einer bestimmten Lage gehalten. Die Einstellung 
des Supportes b bezweckt, die Blechblätter in eine bestimmte Stellung 
zu den Nadeln des Nadelringes zu bringen. Б 

Der Support b besitzt ein angegossenes Augenlager 4, in dem 
eine Welle w gelagert wird, die zwischen Beilagen die Scheiben е und 
ein Schneckenrad trägt. Ein vierkantiger Bolzen с trägt, wie bereits 
erwahnt, die Blechblatter z und wird in einem Schlitz des Supports b 
befestigt. An die Konsole a am Pfeiler b ist ein Augenlager g ange- 
gossen, das zur Unterstützung einer kurzen Spindel v dient, an deren 
Enden einerseits eine Schnecke u, anderseits eine Schnurscheibe t 
angeordnet ist. Letztere korrespondiert mit einer Scheibe i, Skz. 7, 
die am Ende der Hauptantriebswelle k befestigt wird. Die Schnur be- 
treibt durch die Spindel v die Schnecke u und das Schneckenrad und 
dadurch die Speisescheiben e. Ein Stellring h auf jeder der Stangen у 
dient dazu, nach erfolgter Einstellung durch die Stellschrauben в den 
Support b in seiner tiefsten Arbeitsstellung zu halten. Eine Stell- 
schraube x hat den Zweck, die Höhenlage der Blechblätter z zu den 
Reihen der Nadeln im Nadelring zu fixieren. 

Die dem Nadelring zuzuführenden Fasern werden durch die Schei- 
ben е, die über den Nadeln schräg zu den Nadelreihen gestellt sind, ап 
die abgeschrägten Blechblätter z herangebracht, welche zwischen den 
Nadelreihen eingefügt sind. 

Die Scheiben e sind in gleichen Abständen auf die Welle w auf- 
geschoben und durch Beilagen voneinander getrennt; sie werden so 
angetrieben, dafs die Fasern den Nadelringen zugeführt werden. Die 
Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe, die möglichst nahe an die Nadel- 
spitzen (ungefähr '„”'е) angeschoben sind, ist etwas gröfser als die 
der Nadelringe und der Scheiben. Die Blechblätter z sind zwischen 
die Nadelreihen eingesetzt. Die Scheiben e sind am Umfang geriffelt 
oder verzahnt. Die Zahnform hängt von der Qualität der Wolle ab, 
und zwar ist die Verzahnung für feine Wolle V-förmig, für andere 
Qualitäten hat sich dagegen die sägeförmige Verzahnung bewährt. 

Die flachen Zahnscheiben e dienen zur Zuführung der Fasern unter 
die abgeschrägten Teile r der Blätter z, wodurch die Fasern in die 
Nadeln eingeschlagen werden. 


„ Fufs- und Halsl: 


Die Blechblätter für die kleinen Nadelringe sind sowohl im ab- 
geschrägten als horizontalen Teil kürzer, als jene des gröfseren Nadel- 
ringes. Beilagen q, Skz. 6, die zwischen den Blättern eingelegt wer- 
den, dienen zum Distanzhalten. Die Stücke q sind spaltbar und 
können durch solche von verschiedener Stärke ersetzt werden, so dafs 
die Blätter in verschiedenem Abstand zwischen die Reihen der Nadeln 
eingestellt werden können. Die Anzahl und der Zwischenraum variieren 
nach der Zahl der Reihen und der Entfernung der Nadeln, gemäfs 
der Länge und Qualität der zu kämmenden Wolle. 

Die Fasern werden an den Berührungsstellen eingeschlagen, wes- 
halb die Scheiben e in der Nähe derselben entsprechend angeordnet 
sind. Gleich hinter diesen sind die Blechblätter eingesetzt. 

Die Erfahrung bat gezeigt, dafs die Produktion und Qualität ver- 
bessert werden kann, wenn man die Nadeln unter einem Winkel von 
60 + 65° einsetzt, wie aus Skz. 5 zu ersehen ist. Stellt man am kleinen 
Nadelzylinder die Nadeln unter diesem Winkel ein, so ist es notwendig, 
die Kämmlingshebemesser zu verlängern, um die Kämmlinge dem 
Nadelzylinder zu nähern. 

Die Blechblätter z von der in Skz. 4 gezeigte 


п Art unterscheiden 
sich nach dem „Textile Manufacturer“ wesentlich von jener in Skz. 3 
dargestellten. Diese letzteren werden für den kleinen Nadelzylinder 
angewendet, während die erstere Form sich besser für einen grofsen 
Nadelzylinder eignet. Alle anderen Blätter werden im grofsen Nadel- 
zylinder angewendet. 


Neue Spindel 
für Cops-, Spul- und Ringzwirn-Maschinen. 
(Mit Abbildung, Fig. 50) Nachdruck verboten. 

Die Rabbethspindel mit ihrer eigenartigen Lagerkonstruktion, 
durch welche es möglich ist, die glockenartig verlängerte Wirtelnabe 
über den Halslagerkörper zu legen und auf ihn mit Hilfe der Doffing- 
motion die notwendige Fadenreserve anzuwinden, ist eine der voll- 
kommensten Spindeln fir Ringspinn- 
und Zwirnmaschinen. Sie wurde im 
Laufe der Zeit besonders in Beziehung 
auf leichteren Gang und zweckmälsigere 
Schmierung verbessert. 

Fig. 50, 1 zeigt eine Rabbeth- 
spindellagerung, wie sie vielfach 
in Gebrauch steht. a ist die eigentliche, 
in der Mitte für die Anpassung des 
Halslagers ein kurzes Stück zylindrisch 
nach unten und oben schwach konisch 
zulaufende Stahlspindel. Dieselbe ist 
unten in den gufseisernen Lagerkörper 1 
eingepalst, пев. aber sonst an diesem 
Körper nirgends unmittelbar an, son- 
dern wird von einer federnden Hülse h 
umfafst, die das obere Halslager bildet. 
r sind in dieser Weise 
zu einem Lagerkörper vereinigt, der 
auf der Bank b durch eine Schraube s 
festgezogen wird. Der aufgesetzte Wirtel 
besitzt eine nach aufwarts glockenförmig 
verlängerte, direkt auf dem Lager sitzende Nabe. Die Glooke g dreht 
sich um den Körper 1, wozu zwischen ihr und diesem Körper 1 ein 
freier Raum von ungefähr t, mm sein mufs. Damit die Anwindung 
der Fadenreserve nicht stattfinden kann, ist die Wirtelnabe oben mit 
einer becherförmigen Flansche f versehen. 

An der Platte p ist eine Sicherung i befestigt, die hakenförmig 
den oberen Wirtelrand г übergreift und verhindert, dafs beim Ab- 
ziehen der vollen Spule die Spindel mit der Glocke nach oben mitgeht. 

Die Rabbethspindel besitzt den Vorteil, dafs sie vollkommen in 
sich abgeschlossen ist und bei grofser Dauerhaftigkeit und Touren- 
zahl im Jahr blofs 3--4 mal geschmiert zu werden braucht. 

Bei der neuen Spindel von J. Schweiter in Horgen 
(Schweiz) und Sternberg (Mähren) Fig. 50, 2, sind im allgemeinen die 
gleichen Bestandteile zur Anwendung gekommen, wie bei der Rabbeth- 
spindel, und die Verbesserung Schweiters betrifft nur die Spindel- 
lagerung. Die neue Spindel erhält an Stelle der fixen Kupferlager- 
büchsen ein bewegliches, gehärtetes Stahllager. Diese ЗіаШіарег sind 
glashart und vermindern die Reibung der Spindel in diesen Lagern 
auf ein Minimum, während bei den Rabbethspindeln durch das be- 
ständige Laufen von Stahl auf weichem Kupfer die Lagerbüchsen bald 
abgenutzt werden. Die Stahlbüchsen der Schweiterspindel sind ähn- 
lich wie die Lagerschalen von Sellersschen Lagern beweglich einge- 
lassen und stellen sioh vermöge ihrer kugelförmigen Auflage stets von 
selbst mit der Spindel zentrisch ein. 

Die Erfahrung hat gezeigt, dafs solche Spindeln eine gröfsere 
Tourenzahl ermöglichen und den Kraftbedarf der Maschinen um unge- 
fähr 1); vermindern. Die Konstruktion der Spindel Patent Seh weiter 
macht ferner ein Überlaufen des Schmieröls unmöglich, indem das von 
der Spindel etwa nach aufwärts transportierte Öl, an der Lagerbüchse 
entlang wieder nach abwärts gleitet und durch Kanäle in den Olbe- 
hälter zurückgeführt wird. Die Spindel beseitigt endlich einen ein- 
seitig klemmenden Schnurzug und eine ungleiche Verteilung der 
Spulenmassen, wodurch eine grölsere Gleichmäfsigkeit des Drahtes 
gesichert erscheint. 


Fig. 50. 2. A.: Neue Spindel für Cops-, 
Spul- und Ringzwirn- Maschinen. 
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Näh- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretar. 


Mercerisiermaschine 
System Edlich 
ausgeführt von Moritz Jahr б. m. b. Н. in Gera (Reuls). 
(Mit Abbildungen, Fig. 51 и. 52.) 

Fig. 51 zeigt die von Moritz Jahr G. m. b. H. in Gera ge- 
baute Gewebe-Mercerisiermaschine „System Edlich“. Die 
Mercerisiermaschinen dienen bekanntlich dazu, unter Anwendung von 
Natronlauge den baumwollenen Geweben einen seidenartigen Glanz 
zu geben. Während dieses Verfahrens schrumpft das Gewebe ein, und 
es entsteht ein wesentlicher Breitenverlust. Um dies zu 
verhüten, ist die in Fig. 51 dargestellte Maschine mit einer 
Vorspann- und Egalisiermaschine direkt kombiniert, durch 
die das Gewebe vor dem Imprägnieren auf eine bestimmte 
Überbreite gestreckt wird. Durch diese vorherige intensive 
Ausspannung wird das Einschrumpfen beim Imprägnieren ge- 
mildert und das Gewebe für das Laugenbad aufnahmefähiger 
gemacht. 

Aufserdem ermöglicht die mit Kluppenkette versehene 
Vorspannmaschine 
ein schönes faden- 
gerades Einführen ; 

besonders kon- 
struierte,rotierende 
Kegelbreithalter 
bewirken ferner ein 
Ausstrecken wäh- 
rend des Durchgan- 
ges durch die Lauge. 
Die Imprägnier- 
maschine ist mit 
einer Vorrichtung 
versehen, mit der 
man unter Anwen- 
dung eines beson- 
deren Verfahrens 
einen Wollwaren- 


Fig. 51. 


ev. zwei besonders konstruierte Breithalter läuft, um von hier in die 
Ausquetsch- oder Imprägniermaschine zu gelangen. Der Laugentrog ist 
ein eiserner Blechbehälter mit doppeltem Boden und Wandungen. 
Durch den Hohlraum zirkuliert während des Arbeitsprozesses kaltes 
Wasser, um die Natronlauge kühl zu halten. Die Leitrollen, Tauch- 
walze und Kegelbreithalter sind in den Behälter eng aneinander ge- 
baut, damit die Ware möglichst wenig ohne Auflage ist und daher ein 
Einschrumpfen vermieden wird, folglich keine Breitenverluste entstehen. 
Mit Hilfe dieses Kegelbreithalters läfst sich das Gewebe wiederum 
sehr in die Breite strecken. Der Breithalter wird durch zwei schräg zu 
einander stelibare Kegel gebildet, die ihrerseits aus einzelnen rotieren- 
den Scheiben mit scharfen Eindrehungen bestehen. Diese Scheiben sind 
aus besonderem laugen- und säurebeständigem Material hergestellt. 

Durch die Schragstellung der Kegel und dem nach aufsen wachsen- 
den Scheibendurchmesser in Verbindung mit der straffen Gewebeauf- 
lage am oberen halben Umfang wird eine intensive Breitetrookanig be- 
wirkt. 

Der Breithalter 
ist nach verschie- 
denen Richtungen 
und für beliebige 
Streckung einstell- 
bar; von der ausge- 
strecktesten Stelle 
wird die Ware di- 
rekt in das Aus- 

quetschwalzen- 
system geführt. 

DasImpräg- 
nierenundAus- 
quetschen ge- 
schieht zwischen 
vier schweren Wal- 
zen, die, wie Fig. 52 
zeigt, in einem be- 
sonderen Gestell 
vertikal übereinan- 
der montiert sind. 
Der Druck der Wal- 
zen kann mittels 
Hebelübersetzung 
und Belastun; 
wichten beliebig 


Fig. 52. 
Fig. 51 u. 53. Mercerisiermaschine System Edlich, ausgeführt von Moritz Jahr G. ш. b Н. in Gera. 


effekt auf Baumwollstoffe erzielt, also ein Gewebe mit weichem, woll- 
artigem Griff erhält, das — namentlich bei bunten Farben — durch 
das Mercerisieren der Fasern ein schönes Aussehen bekommt. 

Die in Fig. 52 schematisch dargestellte Meroerisiermaschine „System 
Edlich‘ setzt sich aus drei Hauptteilen zusammen, der Vorspann- 
maschine, der Imprägniermaschine und der Nachspann- 
und Ausspritzmaschine. 

Die Vorspannmaschine besteht aus einem gulseisernen Gestell- 
rahmen mit linker und rechter Kluppenkette und Führung. Die 
Kluppenglieder werden aus selbsttätig schliefsenden Tasterkluppen ge- 
bildet, die sich über Kettenräder auf horizontaler Welle drehen, d. h. 
vertikal übereinander liegenden Kettenlauf besitzen. 

Das Gewebe wird in die Kluppen mehrere Zentimeter breit auf 
jeder Seite eingeführt und bei fortlaufender, sich allmählich verbreitern- 
der Kette zwischen den Kluppen nach und nach herausgezogen, bis 
der Taster, der auf der Ware gleitet, den Klemmhebel kurz vor der 
Leiste selbsttätig auslöst, infolgedessen letzterer die Leiste fest- 
klemmen kann. 

Die Vorspannmaschine wird in Verbindung mit dem ganzen Apparat 
wie jeder Spannrahmen bedient und ist infolge Anwendung der Taster- 
kluppen zur Einführung der Ware nur eine Person nötig. Nach Ver- 
lassen der Vorspannmaschine passiert das Gewebe das Laugenbad, 
wo es zunächst unter eine Tauchrolle geleitet und dann durch einen 


reguliert werden. Die oberste und die zweite Walze von unten sind mit 
vulkanisiertem, säurebeständigem Gummi von besonderer Härte und 
Elastizität überzogen und dienen speziell als elastische Pufferwalzen, die 
ein vollkommenes Ausquetschen des mit Lauge gesättij Gewebes 
ermöglichen. Die Walzen können durch eine Abstellvorrichtung rasch 
hochgehoben und aufser Berührung gebracht werden, um eine Be- 
schädigung der Gummiwalzen bei Stillstand durch die hohe Druck- 
belastung zu vermeiden. Die unterste Walze dreht sich noch im 
Laugentrog und empfängt die Ware direkt von dem oben beschriebenen 
Kegelbreithalter, von diesem läuft dieselbe zwischen sämtliche Walzen 
nach oben. 

Für gewisse Stoffe ist ein wiederholtes Eintauchen von Vorteil, 
zu welchem Zweck die Ware von der zweiten Walze nochmals nach 
einem Laugentrog geleitet werden kann, bevor sie nach den oberen 
Walzen gelangt. Von der Oberwalze wird der Stoff, der über Zuführ- 
walzen stets unter Spannung gehalten ist, nach der Nachspann- 
m коше geführt, durch die das Breitspannen oder Nachspannen 
erfolgt. 

Die Nachspannmaschine ist im Prinzip ähnlich den üblichen 
Spannrahmenmaschinen konstruiert, kennzeichnet sich aber durch ein 
vertikal angeordnetes Spannfeld. Das Überführen der Ware ge- 
schieht selbsttätig und wird von einem auf erhöhtem Podest stehen- 
den Arbeiter beobachtet, der erforderlichenfalls die Kluppenräder 
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mit einem seitlich angebrachten Handrad so in die Breite stellen kann, 
wie es der Warenlauf bedingt. 

Die Ware wird durch die lange, schrägaufsteigende Führung all- 
mählich verbreitert, bis sie an der obersten Kettenrolle ihre Maximal- 
breite erreicht hat und auf dem weiteren Weg in gleichmalsiger 
Spannung gehalten wird. 

Der Boden des Spannrahmengestells ist als ein unten geschlossener 
Behälter ausgebildet. In demselben sind eine Anzahl Spritzrohre an- 
geordnet, die die vorbeilaufende Ware vor dem Verlassen des Spann- 
rahmens kräftig mit Wasser abspritzen und den Übersohufs an Natron- 
lauge aus dem Stoff entfernen. Damit sich das Gewebe während des 
Neutralisierens und nach dem Abspritzen nicht zusammenzieht, wird 
es in den Kluppen gespannt gehalten und noch eine Strecke fortge- 
führt, bevor die Kluppen zum Heraus, der Ware geöffnet werden. 
Hierauf passiert der Stoff zwei Quetschwalzen und wird dann mittels 
Faltenlegers auf einen Wagen abgelegt. Das in dem Behälter sich an- 
sammelnde Gemisch von Wasser und Natronlauge kann durch ein Rohr 
abfliefsen, um zu Bleichereizwecken wieder verwendet zu werden. 

Die Breiteneinstellung der Vor- wie Nachspannmaschine kann 
während des Ganges der Maschine von Hand reguliert werden. Je 
nachdem mehr oder weniger vor- und nachgespannt werden soll, 
können die Spannmaschinen vom ersten Einlalsfeld der Vorspann- 
maschine aus zusammen, auch jede unabhängig von der andern breiter 
und schmäler eingestellt werden. Der Antrieb der Maschine erfolgt 
durch Friktionskegel-Vorgelege, wodurch man die Geschwindigkeit 
während des Ganges regulieren kann. 


Die Herstellung von Astrachan. · 


Nachdruck verboten. 


Astrachan ist ein glatt gewebter plüschartiger Stoff, der durch 
ein eigenartiges Zurichtverfahren ein flammiges und fellartiges Aus- 
sehen erhält. Das Gewebe wird zunächst gefärbt, dann nach bestimm- 
ten Regeln geknautscht und hierauf gedämpft. Das Knautschen be- 
zweckt, dem Haarflor an gewissen Stellen eine geänderte Lage zu 
geben und ihn zu drücken. 

Man nennt dieses Verfahren das ,,Astrachanisieren“, und es soll 
im folgenden versucht werden, diese Arbeit kurz zu erklären. 

Astrachan ist, wie erwähnt, ein glatter, mit Schnittruten ziem- 
lich dicht gewebter Plüsch, dessen Grundkette gewöhnlich aus festem 
Baumwollwatergarn mit schwarzer Ausfärbung besteht, und dessen 
Florkette aus rohen doublierten Mohairgarnen gewählt wird. Man rech- 
net gewöhnlich 7-10 Rutenschläge pro cm und 140 cm Warenbreite. 
Als Schufsgarn wendet man ein starkes, schwarz gefärbtes Baumwoll- 


an. 
Die Florkette wird vor dem Gebrauch ausgespannt, d. h. gestreckt 
und hierauf während einer Viertelstunde in Wasser gekocht, um der 
Faser eine genügende Festigkeit za geben und sie in den Stand zu 
setzen, die folgende Beanspruchung leichter zu ertragen. 

Das Astrachangewebe wird meist noch auf Handwebstühlen her- 
gestellt; nach dem Weben wird dasselbe gedämpft und sodann gerauht, 
zwecks Aufrauhung des noch nicht vollkommen offenen Flores durch 
einen stampfen Beschlag. 

Nunmehr erfolgt das Ausfärben der rohen Plüschdecke, und im 
Anschlufs hieran das Waschen, Zentrifugieren und Klopfen in noch 
nassem Zustand. 

Alsdann bürstet man das Gewebe in einzelnen Fällen mit Bürsten, 

die in Glanzgummilösung getaucht sind, gehörig aus. Die Appreturmasse 
bleibt jedoch noch nicht vollständig im Mohair. Man dämpft vorerst 
den Mohair längere Zeit, wäscht das Stück später nochmals, und 
trocknet es hierauf. Nunmehr wird der Flor auf einer Longitutinal- 
schermaschine geschoren. Das Gewebe hat bisher das Aussehen eines 
glatten Plüsches, erst durch das folgende Knüllen, Brechen oder 
topfen (Astrachanisieren) der Ware erhält dieselbe das eigenartige 
Aussehen des Astrachans. Das Gewebe wird in Säcke gestopft und 
auf besonderen Maschinen, ähnlich den Zylindermangeln bearbeitet. 
Das Stopfen geschieht gewöhnlich auf Tischen, die mit 1 m langen 
Kanälen versehen sind. 

Der Kanal wird mit dem Stoff ausgelegt und das Gewebe einge- 
stopft und darauf mit der Umhüllung vernäht. Die Einrichtung ist 
derart getroffen, dafs die gestopfte Ware am Ausgang des Kanals durch 


den am Eingang nachgestopften Astrachan wieder herausgeschoben wird. ————— 


Das ganze gestopfte Stück erhält dadurch Knittern in gewissen Ab- 
ständen und an bestimmten Stellen. Die geknitterte Ware wird nach 
dem Stopfen in einem Dampfkasten mit Dampf von 1--13), At Span- 
nung eine halbe Stunde gehörig gedämpft, oder einige Stunden in 
Wasser gekocht und hierauf in nicht ausgespanntem Zustand getrocknet. 
Die Dämpfung mufs dem Charakter und Material der betreffenden 
Ware auf das engste angepalst werden. 

Man kann auch durch Unterbindungen einzelner Gewebeteile in 
regelmäfsigen oder unregelmäfsigen Abteilungen besondere Effekte er- 
zielen. Die Florhöhe des Astrachans beträgt gewöhnlich 4--5 mm, 
indessen geht ein kleiner Teil durch das eren verloren. 

In neuerer Zeit wendet man zum Stopfen der Ware eigene Ma- 
schinen an, welche die Arbeit selbsttätig besorgen. 

In diesen Maschinen wird die Ware zwischen zwei Mitläufern zu- 
sammengeknittert und gestopft, in diesem Zustand gehalten und auf 
eine Dekatierwalze gewickelt, um darauf gedämpft zu werden. Das 
Gewebe wird sodann wieder abgewickelt, breit gelegt und auf einem 
Dämpftisch ausgedämpft. 


Bei den Stopfmaschinen der Firma Rudolph & Kühne in 
Berlin wickelt die Maschine die Ware in Begleitung eines Tuches 
langsam auf einen Dampfzylinder, worauf das Gewebe von dem Ar- 
beiter in entsprechender Weise auf einem schiefen, bis unter den 
Wickelzylinder reichenden Tisch verstopft wird. Der drehbare Tisch 
wird sodann durch Gewichte fest an die Walze angeprefst. Der Zy- 
linder und das mitlaufende Tuch ziehen alle vom Arbeiter vorberei- 
teten Brüche und Knittern in der Ware vollständig auf. Der aufge- 
gewickelte Stoff liegt schliefslich spiralformig um den Lochmantel des 
Zylinders. Durch Dampf wird das Gewebe fixiert und abgerollt. Es 
können auch zwei Stück Ware auf einmal aufgewickelt werden und 
alle beliebigen Verkuüllungmethoden zur Anwendung kommen, falls 
man einen bestimmten Charakter des Gewebes erreichen will. 


Filz-, pelz- und Lederindustrie. 
Bekleidnngsindustrie i. allg. 


Maschinen für Gerbereien und Lederfabriken 


von der Badischen Maschinenfabrik und Eisengiefserei vormals 
G. Sebold und Sebold & Neff in Durlach i. B. 


(Mit Abbildungen, Fig. 53--56.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Die in Fig. 53 dargestellte Universal-Stoll- und Zuricht- 
maschine dient zum Stollen, Weichmachen und Strecken aller Arten 
von Leder und қ 
ist speziell für 

Chromleder, 
Box - Calf, 
Glacé - Kid ete. 
bestimmt. Das 

Stollen, 
Strecken und 
Schlichten er- 
folgt bei ihr 

gleichzeitig, 
wodurch die Le- 
der eine grofse 
Weichheit und 

geschlossene 
Narben erhal- 


ten. 

Die Maschine 
wird von einem 
Arbeiter be- 
dient, der das 
zu bearbeitende 
КЕП ч die 

о! адеп 
klemmt, wobei 
dasselbe zwi- 
schenReckeisen- 
welle und dem 
dahinter befind- 


Fig. 54. Neuste Ausstofs- und \Ausreckmaschine „Reform von der Badischen Maschinen- 
fabrik und Eisengiefserei cormals G. Sebold und Sebold ¢ Neg in Durlach. 


lichen, zwischen Federn gespannten elastischen Gegendruckregler auf- 
gehängt wird. Durch gleichzeitigen Druck auf die beiden Armhebe! 
und den Fufshebel wird der Schragen gehoben und das Fell zwischen 
der rotierenden Gegendruckwelle und dem elastischen Gegendruckleder 
emporgezogen und so gleichmäfsig auf der ganzen Fläche bearbeitet. 
Die Maschine besorgt such das Weilsstollen der Kalbkidfelle und die 
ganze Zurichtung derselben einschliefslich des Kantenausbrechens, wo- 
durch eine nachträgliche Bearbeitung der Felle auf der Dolliermaschine 
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wie auch das Scharfschlichten erspart wird. Auch fiir chromgegerbte 
Kalb- und Ziegenfelle ist die Maschine gut geeignet. 

Was die Leistung derselben anbelangt, so werden auf dieser Ma- 
schine in einem Arbeitstag (10 Stunden) 500 Stiick Kalbfelle gestreckt 
und weich gemacht, desgleichen. 600 Stiick Ziegenfelle resp. Schaf- 
oder Chromfelle. 

Die Ausfiihrung dieser Maschine erfolgt, wie aus untenstehender 
Tabelle ersichtlich, in drei normalen Gréfsen: 


Kraft | Gewicht 


| Arbeitsbreite 
Nr. | mm PS kg 
1 1200 für Ziegen-, Schaf- und Lammfelle ca. 7), l 620 
2 1500”, Kalbfelle. a a 2 "A ` 870 
3 1800 ,, Mastkalbfelle. ....... 5541 1020 


Neuste Chagrinier -Walsenpresse von der Badischen Maschinenfabrik und 
Eisengiefserei vormals G. Sebold und Sebold A Nef in Durlach. 


Fig. 56. 


Fig. 54 zeigt die neueste Ausstofs- und Ausreckmaschine 
genannter Firma, die speziell zum Ausstofsen, Ausrecken, Einwalken 
und Glätten der verschiedensten Lederarten dient. Die Maschine be- 
steht aus einem kräftigen Ständer, an dem die durch Riemen bewegten 
Antriebsscheiben gelagert sind. Unten befindet sich das arbeitende 
Werkzeug, unter dem der das Leder tragende Tisch angeordnet ist. 
Dieser besitzt Universalbewegung, 4. В. ег ist, wie Fig. 54 zeigt, nach 
vor- und rückwärts, nach rechts und links durch einen unten ange- 
brachten Zahnkranz drehbar. 

Sämtliche Räder sind mit Kugellager ausgestattet, und die drehen- 
den wie auch die seitlichen Bewegungen werden vom Arbeitsständer 
aus durch die nebeneinander sitzenden Handräder reguliert, ohne dafs 
es notwendig ist, den Tisch selbst zu berühren; infolgedessen hat der 
Wagen einen leichten Gang. Als besonderer Vorteil wäre noch zu 
erwähnen, dafs das breite Werkzeug sowohl vorwärts als auch rück- 
wärts arbeiten kann. 

Der Wagen ‘allein wiegt ca. 1450 kg. Der Arbeitstisch hat eine 
Länge von 3500 mm bei einer Breite von 1600 mm. Die auf der 


Werkzeugwelle sitzende Riemenscheibe macht 180 Touren in der Mi- | 


nute; sie hat einen Durchmesser von 500 mm und eine Breite von 
100 mm. Der Kraftbedarf dieser Maschine beläuft sich auf са. 17), PS. 

Eine Glanzstofs- und Chagriniermaschine ist in Fig. 55 
dargestellt. Zum Glänzen, Chagrinieren, leichten Walzen, Ausbürsten, 
Ausstolsen und Auswaschen für schwere Arbeiten bestimmt, ist diese 


Maschine so eingerichtet, dafs das Werkzeug leicht ausgewechselt wer- | 


den kann. Zum Glänzen oder Blankstofsen werden Achatrollen, zum 
Chagrinieren genarbte Rollen, zum Walzen Metallrollen, zum Aus- 
waschen und Ausstofsen Metallschlicker und Steine eingesetzt. 

Soll die Maschine nur für einen dieser Arbeitszwecke eingerichtet 
werden, so wird sie mit Fest- und Losscheibe versehen und erhält 
ihren Antrieb direkt von einer Transmission. Sind dagegen verschie- 
dene Arbeiten auf derselben vorzunehmen, so wird sie von einem Vor- 
gelege aus, das mit Umsteuerung zum Vor- und Rückwärtsarbeiten 
eingerichtet ist, mittels Stufenscheiben zur Erreichung verschiedener 
Geschwindigkeiten angetrieben. 

Die Einstellung des Tisches erfolgt, wie Fig. 55 erkennen läfst, 
von einem oben an dem Gestell gelagerten Handrad aus, dessen Welle 
mittels Kette auf eine unten geführte, mit Zahnsegment und Zahnstange 
verbundene Achse arbeitet. Die Druckregulierung geschieht von einem 
Fulshebel aus; die selbsttätige Bewegung des Werkzeuges wird von 
der Antriebsachse der Maschine aus abgeleitet und das Leder wird 
beim Rückwärtsgang zweckmälsig angedrückt, während es bei der Vor- 
wärtsbewegung abgehoben und weiter gerückt wird. Zufolge des kräftig 
gehaltenen Gestells sind Erschütterungen während des Arbeitens so 
gut als ausgeschlossen. Die Maschine wiegt ca. 1000 kg und erfordert 
einen Kraftbedarf von 11), PS. 

In Fig. 56 ist die neuste Chagrinier-Walzenpresse dieser 
Firma gezeigt, auf der die ganzen Felle bei einmaligem Durchgang 
durch die Walzen chagriniert werden. Die Maschine arbeitet mit zwei 
übereinander liegenden Walzen, von denen die obere aus gedrehtem 
Stahl und graviert ist, die untere, als Druckwalze bestimmt, ist da- 
gegen aus Gufseisen mit Stahlachse und Gummibelag angefertigt. Die 
Einstellung der beiden Walzen erfolgt mittels der auf einer vertikalen 
Stahlspindel sitzenden Handräder. Hierbei wird der Druck durch 
doppelte Hebelübersetzung mit Gewichtsbelastung geregelt, und zwar 
kann derselbe mittels einer Entlastungsvorrichtung plötzlich aufge- 
hoben werden. An dem einen der schweren gulseisernen Ständer ist 
die von einem Vorgelege mit Los- und Festscheibe betriebene Schnecke 
gelagert, die in ein auf der Achse der oberen Walze sitzendes Schnecken- 
rad eingreift. Die Walzen können leicht ausgewechselt und durch 
solche für eine andere Gravierung ersetzt werden. Die Narbenpressung 
geschieht auf kaltem Wege, nachdem das Leder vorher mittels eines 
Schwammes etwas angefeuchtet wurde. 

ber die drei Normalausführungen dieser Maschine gibt unten- 
stehende Tabelle Aufschlufs: 


| Durchmesser der Walzen 


Walzenbreite <> Gewicht der 
Nr. Stahl Gummi kompletten Maschine 
am | mm mm са. kg | 
1 1100 | 190 320 2680 
2 1300 290 320 2850 
3 1500 | %0 320 3200 


Papierindustrie ші graphische Gewerbe. 


Universal-Druck- und Prägeschnellpress 
von Friedrich Heim & Со. in Offenbach а. М. ја 
(Mit Abbildungen, Fig. 57--59.) 
Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 57 dargestellte Universal-Druck- und Präge- 
schnellpresse mit Kniehebelbewegung und hochschwingendem 
Typentiegel der Maschinenfabrik Friedrich Heim & Co. in Offen- 
bach a.M. ist zur Herstellung von feinstem Auflage-, Kunst-, Autotypie- 
und Werkdruck, zum gleichzeitigen Drucken und Prägen, sowie zum 
Prägen und Färben von Broschüren, Umschlägen und Prachteinbänden 
bestimmt, auch eignet sie sich zum Prigen allein, sowie zum Prägen 
und Vergolden mit Heizung. Je nach Art der Arbeit ermöglicht sie 
12--15 Drucke in der Minute. 

Im folgenden seien an Hand der Fig. 58 u. 59 verschiedene inter- 
essante Konstruktionsneuerungen dieser Maschine beschrieben, und 
zwar zeigt Fig. 58 eine Tischbewegungsvorrichtung, die an der Presse 
so angeordnet ist, dals der hochklappende Typentiegel unter Vermitt- 
lung eines Hebelsystems unmittelbar das Ein- und Ausfahren eines 
auf dem Auflagetiegel hin- und herbeweglich angeordneten Tisches be- 
wirkt. Durch diese Anordnung wird die Zeit für das Einlegen ver- 
längert und die Leistungsfähigkeit der Presse wesentlich erhöht. 

Fig. 58, Skz. 1, zeigt eine Seitenansicht der Presse mit Tisch- 
bewegungsvorrichtung, Skz. 2 eine Draufsicht auf Skz. 1 ohne Typen- 
tiegel, während Skz. 3 u. 4 den Typentiegel und die Tischbewegungs- 
vorrichtung in zwei verschiedenen Stellungen darstellen und Skz. 5 
eine Seitenansicht der Presse mit Tischbewegungsvorrichtung und Aus- 
balancierung des Typentiegels gibt. 

Die ein- und ausfahrende Bewegung des auf dem Auflagetiegel a 
hin- und herbeweglich angeordneten Tisches b wird diesem von dem 
Typentiegel e aus unter Vermittlung eines Hebelsystems erteilt. Der 
Hebel d ist einerseits mit dem über den Drehpunkt des Typentiegels 
с hinaus verlängerten Arm е desselben verbunden, anderseits mit dem 
Hebel f, der auf dem Arm g angelenkt ist. Dieser Hebel steht mit 
dem Hebel h in Verbindung, der an den an dem Tisch b angeordneten 
Schieber i angreift. Die Kurvenplatte k, deren Kurve | zur Führung 
des Hebelsystems df dient, ist aufserhalb an dem Maschinenständer 
fest angeschraubt. 
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In der niedergeklappten Stellung des Typentiegels о (Skz. 4) ist 
der Tisch b vollständig eingefahren, und das Drucken kann vor sich 
gehen. Ist der betreffende Druck fertig und beginnt der Typentiegel с 
seine aufgehende Bewegung, so gleitet die Rolle m, die sich an der 
Verbindungsstelle des Hebels d mit dem Hebel f befindet, zunächst 
in dem geraden Teil der Kurve 1, wobei der Hebel g vom Arm е des 
Typentiegels c aus unter Vermittlung der Hebel d und f um seinen Dreh- 
punkt gedreht wird. Infolgedessen führt dieser vermittels des Hebels h 
den Schieber i und somit die Bewegung des Tisches b aus. Hat sich 
der Typentiegel ungefähr bis zur Hälfte seines Hubes hochbewegt 
(Skz. 3), so tritt die Rolle m bei weiterer Aufwärtsbewegung des 
Typentiegels с in den gebogenen Teil der Kurve 1 und durchläuft einen 
um den Drehpunkt des Hebels f auf dem Hebel g geschlagenen Kreis- 
bogen, so dafs also ein Ausschwingen der Hebel g und h nicht stattfindet. 
Nach Zurücklegung‘ des halben Hubes des Typentiegels с ist der Tisch b 
bereits ganz ausgefahren und verbleibt in dieser Stellung während der 
zweiten Hälfte des Hochganges des Tiegels c. Bewegt sich alsdann letz- 
terer abwärts, so sind die Verhältnisse gerade umgekehrt. Die Rolle m 
bewegt sich zunächst in dem gebogenen Teil der Kurve | zurück, und erst 


während der zweiten Hälfte des Niederganges gelangt sie in den geraden 


Teil der Kurve, der Hebel g 
schwingt unter Vermittlung des 
Armes e und der Hebel d und f 
zurück, und es wird hierbei der 
Schieber i und somit der Tisch 
b durch den Hebel h zurückbe- 
wegt, der Tisch b eingefahren 

zwar vollständig, bevor der 
Typentiegel с seine tiefste Lage 
erreicht hat. Durch die Anord- 
nung dieser automatischen von 
dem Arm e des Typentiegels c 
aus unmittelbar betätigten Be- 
wegungsvorrichtung wird zur 
Auflage des Werkstückes auf den 
aufserhalb des Tiegels ruhig 
stehenden Tisch soviel Zeit ge- 
wonnen, als einem ganzen Tiegel- 
hub entspricht. Die Presse kann 
also rascher laufen, und die 
Leistungsfähigkeitderselben wird 
wesentlich erhöht. Gleichzeitig 
wird durch den automatisch ein- 
und ausfahrenden Tisch die Ge- 
fahr für die mit dem Einlegen 
des Werkstückes beschäftigte 
Person beseitigt, da, wie bereits 
erwähnt, die Zeit hierfür be- 
deutend verlängert ist, und das 
Einlegen und Abnehmen des 
Werkstückes ganz aulserhalb des 
Tiegels erfolgt. An der Tisch- 
bewegungseinrichtung ist eine 
Vorkehrung getroffen, die das 
sogen. Doublieren verhindert. Ist 
nämlich der Tisch b vollständig 
eingeschoben und schlägt er mit 
seinen Anschlägen b, an den Auf- 
lagetiegel a an, so wird der 
Hebel h durch das weitere Ab- 
wärtsbewegen des Typentiegels c 
noch weiter zurückbewegt und 
infolgedessen auch der Schieber i. 
Dieser gleitet hierbei in seiner Führung n und drückt die Feder o zu- 
sammen, so dafs der Tisch b bis zum Beginn дез Wiederaufklappens 
des Typentiegels c, in welchem Augenblick sich auch die Feder o wieder 
ausdehnen kann, in seiner eingefahrenen Stellung festgehalten wird. 
Der Tisch b wird also beim Drucken stets dieselbe Lage gegenüber 
dem Typentiegel с einnehmen, so dafs ein Doublieren ausgeschlossen ist. 

Um die Beanspruchungen der einzelnen Organe zu reduzieren und 
einen ruhigen und regelmäfsigen Gang des Tisches b, wie auch der 
ganzen Presse zu erzielen, ist es notwendig, das Übergewicht des Typen- 
tiegels с derart auszugleichen, dafs dieser selbst eine Kraftäufserung 
nicht mehr ausübt und in jeder ihm erteilten Stellung verharrt. 

Zu diesem Zweck ist gemäls Skz. 5 auf einem drehbaren Gegen- 
gewichtshebel b (Skz. 5) ein Gewicht р verstellbar angeordnet. Der 
Hebel b wird bei b, mit einer Stange d verbunden, welche anderseits 
bei e, an dem über den Drehpunkt des Tiegels hinaus verlängerten 
Arm e angelenkt ist. 

Dieser Angriffspunkt e, der Zugstange d ist auf dem Arm e des 
Tiegels с so gewählt, dafs er über die Totlage des Gewichtsausgleiches 
hinaus schwingt, bevor der durch Exzenter und Antriebshebel q be- 
wegte Tiegel с seine Höchstlage erreicht hat. Hierbei wird der Hebel b 
bezw. das auf ihm angeordnete Gegengewicht p, nachdem dieses seine 
tiefste Lage eingenomhen hatte, wieder in die Höhe gezogen, indem das 
Gegengewicht р der lebendigen Kraft des Tiegels с entgegenschwingt. 
Das Gewicht p nimmt dabei nahezu die ganze lebendige Kraft des Tiegels 
с auf, während die zwischen Antriebshebel q und dem Arm е angeordneten 
Pufferfedern t nur einen geringen Teil davon aufnehmen, wodurch 
deren Lebensdauer erhöht und ein gleichmälsiges und sicheres Arbeiten 
der Presse erzielt wird. 
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Fig. 57. Universal-Druck- und Prägeschnelipresse der Maschinenfabrik Friedrich Heim & Co. 
in Ofenbach а. М. 


.der Scheibe f bezw. 


Diese Universal-Druck- und Prägeschnellpresse ist mit einem be- 
züglich des Farbzuflusses regulierbaren Zylinderfarbwerk ausgerüstet, 
so dafs dem Farbzylinder im Farbkasten eine automatische Bewegung 
zwischen 0 und ! von dessen Umfangsabwicklung und eine konti- 
nuierliche Bewegung erteilt werden kann. 

Der Farbverreibungszylinder mit einem Durchmesser von 320 mm, 
sowie dessen aus Stahl gefertigte Beschwerzylinder von 65 mm Durch- 
messer haben keine seitliche Bewegung, dagegen besitzen die zwischen 
diesen drei Zylindern laufenden drei Massewalzen von gleichfalls 65 mm 
Durchmesser zwecks Verreibung der Farbe entsprechend regulierbaren 
seitlichen, untereinander verschiedenen Hin- und Hergang, der ihnen 
aber nicht von ihren mit Links- und Rechtsgewinde versehenen Spin- 
deln erteilt wird, sondern von der hin- und hergehenden Bewegung 
ihrer Gesamtlagerung. 

Der Farbwagen mit seinen vier Farbwalzen von je 65 mm 
Durchmesser geht bei jeder Einwalzung zweimal über die volle 
Form resp. Platte; nach D. R.-P. 150119 ist die Konstruktion 
so getroffen, dals die Walzen des Farbwagens stets mit gleich- 
mälsigem Druck gegen den Typentiegel geprefst werden, was für 
das Abnehmen der Farbe besonders vorteilhaft ist. ' 

Speziell} interessant istibei 
dieser4 Maschine eine Einrich- 
tung, die bezweckt, dafs das Ein- 
färben des {Typentiegels jedes- 
mal in seiner hochgeklappten 
Stellung, d.fh. bei jeder Um- 
drehung der Presse erfolgt und 
so nicht allein eine einfache, son- 
dern auch eine doppelte oder 
kontinuierliche Einfärbung 
stattfinden kann. 

Die hierfürfvorgesehene An- 
ordnung ist in Fig. 59 gezeigt, 
wonach auf. der Hauptwelle e 
(Skz. 5) eine Scheibe f fest auf- 
gesetzt ist. Auf dieser befindet 
sich eine Rolle g, die mit einem 
an der Maschine drehbar ange- 
ordneten Hebel о zeitweise in 
Eingriff tritt. Letzterer betätigt 
unter Vermittlung der Hebel о, 
und од das Schaltwerk р, auf 
dessen Welle eine Daumenscheibe 
p, (Skz. 7) sitzt, die vier Er- 
höhungen und vier Vertiefungen 
besitzt. Die Daumenscheibe p, 
steht im Eingriff mit dem mit 
einer Rolle q versehenen und 
unter Wirkung der Feder 4, 
stehenden Winkelhebel q,, der 
als Sperrung für den Typentiegel 
1 in seiner Höchstlage dient, in- 
dem sich die Nase des Hebels q, 
auf einen an dem Hebel r an- 
gebrachten Daumen legt, wobei 

ler Hebel r mittels der Zug- 
stange s mit dem Tiegel in Ver- 
bindung steht. ` 

Bewegt sich nun der Typen- 
tiegel 1 aus seiner geschlossenen 
Stellung in seine Höchstlage 
(би. 7), во dreht sich die Scheibe 
/ mit der Rolle g in die Tieflage 
der letzteren (Skz. 5). Hierbei wird das Schaltwerk p und mit diesem 
die Daumenscheibe р, betätigt und zwar so, dafs das erstere bei jeder 
Kopfbewegung um einen Zahn weitergeschaltet wird und hierbei der 
Sperrhebel а, abwechselnd mit einer Vertiefung und einer Erhöhung 
der Daumenscheibe p, in Eingriff tritt. Der Sperthebel de hält den 
Typentiegel 1 in seiner Höchstlage während einer Umdrehung der 
Presse fest, und es erfolgt eine doppelte Einfärbung des Tiegels. 

Um nun ein kontinuierlichesEinfärben des Typentiegels 
zu ermöglichen, wird ein von Hand zu betätigender Ausrückmechanis- 
mus angeordnet. Dieser Ausrückmechanismus besteht aus dem Stell- 
hebel t, aus der Zugstange t, und den beiden Gelenken t,. Hier- 
durch kann die Länge der einerseits mit dem Hebel о, anderseits mit 
dem Hebel о, des Schaltwerkes р in Verbindung stehenden Zugstange 
0, so verkürzt werden, dafs der Hebel о aufser Eingriff mit der Rolle 
q tritt. Befindet sich die Presse im Gang und tritt infolgedessen bei 
der Höchstlage des Typentiegels 1 kontinuierlich die Betätigang des 
Schaltwerkes p іп Kraft, so wird der Ausrückmechanismus in diesem 
Augenblick in Gang gesetzt, wodurch der Hebel o aufser Eingriff mit 

I ler Rolle g tritt. Die Folge davon ist, dafs das 
Schaltwerk p nicht mehr weiter arbeitet und die Daumenscheibe p, 
in der Stellung verbleibt, in der die Rolle g des Sperrhebels а, in 
Zusammenhang mit einer Vertiefung der letzteren steht. In dieser 
Stellung kann also die Einfärbung des Typentiegele 1 kontinuierlich 
erfolgen. Der Niedergang desselben wird erst bewirkt, wenn das 
Schaltwerk р wieder eingerückt wird, die Rolle g in Eingriff mit 
einer Erhöhung der Scheibe steht und dadurch der Sperrhebel qe 
aufser Eingriff mit dem Hebel r tritt. 

Um das Schaltwerk p bezw. den Hebel o stets in Eingriff mit der 
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Rolle g zu halten, ist eine Feder u vorgesehen, die mit ihrem einen 
Ende fest an der Maschine angeordnet ist, während sie mit dem 
anderen in Verbindung mit dem die Schaltklinke des Schaltwerkes p 
tragenden Hebel о, steht (Skz. 5). 

Eine weitere wesentliche Neuerung dieser Presse besteht in der 
durch Skz. 2, Fig. 59 veranschaulichten Vorrichtung zum gleichmäflsigen 
Auftragen der Farbe auf den Farbzylinder. Dieselbe besteht im wesent- 
lichen aus zwei zu beiden Seiten der Maschine auf der Welle v dreh- 
bar gelagerten Hebeln v,, welch erstere während des Betriebs von 
dem Typentiegel 1 aus unter Vermittlung eines Hebels 1, geschwnngen, 
wird, wodurch die Hebel v, in eine hin- und herschwingende Be- 
wegung versetzt werden. Dieselben tragen an ihrem oberen freien 
Ende, auf Zapfen drehbar, zwei mit Handgriffen versehene Hebel vg. 
Diese stehen durch eine die Leckwalze w tragende Welle w, mitein- 
ander in Verbindung. Die Leckwalze w bezw. die diese tragenden 
Hebel v, können mittels Fixierstifte v, mit den Hebeln v, fest gekuppelt 
werden, so dafs erstere deren hin- und herschwingende Bewegung an- 


tang gibt, indem diese Nutenscheibe n, einen um einen festen Punkt 
drehbaren Hebel x hin- und herschwingt ; das geschieht durch die auf 
ihm angeordnete Rolle x,, die mit der Nutenscheibe n, in Eingriff steht. 

Auf dem Hebel x ist ein um einen festen Punkt drehbarer, an 
seinem unteren Ende mit einem Schlitz und an seinem oberen Ende 
mit einer Gabel versehener Doppelhebel x, angelenkt und zwar der- 
art, dafs er durch eine Stellschraube in dem Schlitz des Hebels x ver- 
stellt werden kann, so dafs die Längen der Hebel x und x, gegen- 
einander verändert werden können. Hierdurch wird der Ausschlag 
des Doppelhebels x, ein gröfserer oder kleinerer und demzufolge die 
seitliche Verschiebung der Walzen n, eine gröfsere oder kleinere, da 
der Doppelhebel x, mit seiner Gabel an den die Walzen n, tragen- 
den Wellen n, angreift. * 

Durch die aus Skz. 4 п. 6 ersichtliche Ausrückvorrichtung kann 
das Farbwerk jederzeit ein- oder ausgerückt werden. Sie teht 
aus dem Tritthebel y, der an seinem freien Ende mit einem Schalt- 
hebel y, versehen ist und in Verbindung mit der Schaltscheibe z 
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Fig. 


Fig. 58 и. 59. 2. A.: Universal-Druck- und Prdgeschnellpresse 
nimmt, wodurch sie einerseits mit der Kastenwalze w,, anderseits mit 
dem Farbzylinder n in Berührung tritt, um so Farbe auf diesen aufzutragen. 

Um nun während des Arbeitens der Presse zeitweise ein gleich- 
mäfsiges Mehrauftragen der Farbe von Hand auf den Zylinder n zu 
ermöglichen, ist die Anordnung derart getroffen, dafs die Leckwalze w 
von den Hebeln v, abgekuppelt werden kann, indem die Fixierstifte 
v, aus den Hebeln v, und v, entfernt werden. Die Hebel v, können 
alsdann mittels der Handgriffe um ihre Drehzapfen gedreht werden 
und mit diesen die Walzen w. Auf diese Weise ist es also möglich, die 
Walze n einmal gegen die Kastenwalze w,, alsdann gegen den Zylinder 
n nach Belieben zu führen und so Farbe auf letzteren aufzutragen. 

Damit die so auf den Farbzylinder n aufgetragene Farbe gleich- 
mäfsig und gut verrieben wird, sind auf diesem drei Verreibungs- 
walzen п, angeordnet (Skz. 1, 3 u. 6), von denen sich zwei in gleicher 
Richtung bewegen, während sich die dritte in entgegengesetzter 
Richtung verschiebt. Bekanntlich richtet sich das Verreiben der Farbe 
je nach dem zur Verwendung kommenden Material und dem ge- 
wünschten Druck. Dem entsprechend mufs eine verschiedene seitliche 
Verschiebung der Verreibungswalzen n, stattfinden, die an der vor- 
liegenden Presse durch die aus деп Skz.1, 3 u. 6 ersichtliche Ver- 
stellvorrichtung bewirkt wird. 

Auf der Welle n, des Farbzylinders n sitzt zu beiden Seiten des 


letzteren eine Nutenscheibe n,, die деп Antrieb für die Verstellvorrich- 
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steht, die auf der einen Seite vier Stifte 2, trägt, auf der anderen 
Seite aber eine kurvenförmige Gleitbahn z,, die den eigentlichen 
Ausrückhebel z, hin- und herbewegt (Skz. 4 u. 6). Um letzteren stets 
in inniger Berührung mit der Gleitbahn z, zu halten, ist an dem 
freien Ende desselben eine Feder z, angebracht, welche anderseits 
fest mit der Maschine verbunden ist Ak, 6). Tritt ғ. В. der die 
Presse bedienende Arbeiter auf den Tritthebel y, so schaltet der Hebel 
у, (Skz. 4) Ше Scheibe z um einen Stift weiter, es ändert sich hier- 
durch die Lage der Gleitbahn 2, gegenüber dem Hebel z, und zwar 
so, dafs die in Skz. 6 ersichtliche Kapplung z, entweder ein- oder 
ausgerückt wird. 

Ist dies erfolgt und gibt der Arbeiter den Tritthebel y wieder 
frei, so kehrt derselbe unter Wirkung der Feder z, (Skz. 6) in seine 
ursprüngliche Lage zurück. Hierbei La sich der Schalthebel y, an 
den nächsten Schaltstift an, so dafs bei der folgenden Trittbewegung 
wieder das Ein- oder Ausrücken erfolgt. Das Einrücken des Farb- 
werks geschieht dann, wenn die Schmalseite der Gleitbahn 2, der 
Scheibe 2 in Eingriff mit dem Hebel 2, tritt. Das Ausrücken dagegen 
findet statt, wenn sich der Hebel z, gegen die Breitseite der Gleit- 
bahn z, anlegt. Durch diese Anordnung ist der Vorteil erzielt, dafs 
die Trittrichtung für das Ein- und Ausrücken stets die gleiche ist. 
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Spinnerei. 
Weberei und Wirkerei. 


Automatische Maschine für gerippte Schlauch- 


waren und Rändermaschine 
von G. Stibbe & Co. in Leicester (England). 
(Mit Abbildungen, Fig. 60--62.) 
Nachdruck vorboten 

Es ist oft leicht, bei einer Maschine die Leistung zu vergréfsern 
oder die Mannigfaltigkeit und Art der Muster zu vermehren, wenn 
man dieselbe für ganz spezielle Zwecke einrichtet und von einer verschie- 

denartigen 
Verwendbar- 
keit absieht. 
Die neue Ma- 
schine für 
erippte 
воћа 4 ch- 
waren, von 
der Fig. 60 ein 
Bild gibt, ge- 
stattet bei 
hoher Lei- 
stungsfähig- 
keit einen 

leichten, 
selbsttätig 
herbeigeführ- 
ten Muster- 
wechsel. Die 
Konstruktion 
derselben ver- 
mag eine drei- 
fache Ande- 
rung der Ma- 
schen zu ver- 
anlassen, und 
zwar wird 
der. Wechsel 
durch eine 
Musterkette 
von geringer 
Lange besorgt. 

An der 
linken Seite 
der Fig. 60 ist 
der Suster- 

regulier- 
mechanismus 
sichtbar, der 
aus zwei Glie- 
derketten be- 
steht, die auf 
zwei Ketten- 
räder aufge- 
legt werden. 

Die hintere Kette kontrolliert die Musterkette, und die verschieden 
hohen Kettenglieder bestimmen, welche Abteilung der Schlösser zur 
Tätigkeit kommt und welches Muster gestrickt werden soll. Die vordere 
Kette ordnet die Länge jedes Musters oder diejenige der von einem 
besonderen Garn hergestellten Strickware an. Die auf das sichtbare 
Klinkenrad wirkende Klinke, welche die Mefskette dirigiert, ist immer 
in Aktion und bewegt die Kette bei jeder Umdrehung der Maschine 
um einen Teil eines Zolles. Die Klinke dagegen, die das Kettenrad 
mit der Musterkette bewegt, liegt durch einen Hebel auf der Mefs- 
kette auf und wird solange aufser Tätigkeit gehalten, bis ein niedriges 
Glied дег Mefskette eine entsprechende Senkung zuläfst, so dafs die 
Klinke nunmehr das zugehörige Klinkenrad schalten kann. 

Die Maschine kann selbsttätig hintereinander drei Muster in ver- 
schiedener Variation der Länge herstellen, oder der Wechsel kann 
aucb Ränder von verschiedenem Durchmesser betreffen, wodurch die 
Ware einer Körperform angepafst werden kann, wie Fig. 60 zeigt. 
Bei Hinzufügung von hübschen, spitzenartigen Mustern zu glatter Ware 


Automatische Maschine für gerippte Schlauchwaren 
ron G. Stibbe $ Co. in Leicester. 


Fig. 60. 


kann man mit speziellen Schlofsmechanismen wirkungsvolle Effekte 
erzielen. Ein solches Muster zeigt Fig. 62, welches gleich glatter 
Ware völlig selbsttätig hergestellt wird. Man kann durch Abwechse- 


| lung glatter Reihen mit gemusterten verschiedenartige Muster erhalten, 


die sich besonders für Sweater, Taillen, Miederschützer etc. 
eignen. 

к Die Maschine hat acht Systeme oder Arbeitsstellen, ja bei grölserem 
Umfang sogar zwölf solcher und arbeitet mit grofser Schnelligkeit, 
so dals bei Verarbeitung von feinem Kammgarn ein Ausrück- 
mechanismus gebraucht wird. 

Dieser ist in der Illustration weggelassen, er ist aber auch höchst 
einfach und funktioniert völlig sicher. 

Die Ausrückung erfolgt nicht allein bei Fadenbruch, sondern auch 
nach Fertigstellung einer bestimmten Stücklänge. 

Man kann mit Hilfe dieser Maschine auch Ränder an Hosen, Jacken 
u. в. w. her- 
stellen. 

Gewöhn- 
lich benutzt 
man jedoch 
zur Erzeugung 
solcher Rän- 
der besondere 

Ränder- 
maschinen, 
wieeine solche 
in Fig. 61 ver- 

anschaulicht 
ist. Diese Ma- 
schine ist von 
ähnlicher Bau- 
art wiedieerst 
beschriebene, 
besitzt jedoch 
nureinSystem 
und eine Ein- 
richtung zur 

selbsttatigen 

Erzeugung 
eines Doppel- 
randes und 
уоп Lang- 
reihen zum 

leichteren 
Aufstofsen des 
Randes. 

Ähnliche 
Maschinen er- 
halten auch 
einePetinet- 
vorrichtung 
für Herren- 
sockenränder, 
Damen- und 

Kinder- 

strumpflängen 
ete.; dieselben 
bedürfeneiner 

Bodenfläche 
von 60x таст 
und können selbst mit 150 Umdrehungen der Zylinder sicher arbeiten. 
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Fig. 61. 


Rändermaschine 


Webereianlage. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 
90 Nachdruck verboten. 

Auf Tafel 5 ist der Plan einer Baumwollweberei für 630 
mechanische Webstühle nebst Vorbereitung gegeben. 

Die Eigenartigkeit und Mannigfaltigkeit der herzustellenden Waren 
verlangte die Verwendung von Webstühlen verschiedener Breite, was 
bei einer regelmäfsigen Säulenstellung immerhin einige Schwierig- 
keiten bereitet. Es ist wohl einer der Hauptvorteile der Shedanlagen 
mit sattelartigen Oberlichtlaternen, welches System im vorliegen- 
den Fall zur Anwendung kam, dafs man die Laternen fast ohne 
Einschränkung verteilen und dadurch eine derartig günstige Licht- 
verteilung herbeiführen kann, dafs die Webstühle beliebig aufgestellt 
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werden können und dafs man bei der Maschinenaufstellung sich nur 
an die Bedingung zu halten hat, dafs der Antrieb sich möglichst ein- 
fach gestalte. 

In der in Fig. З wiedergegebenen Fabrik sollen hauptsächlich 
Futterwaren, Serge und dgl., Stoffe für Jupons und Blusen, besonders 
Zephir, aber auch gestickte Leinenware hergestellt werden. 

Um die geforderten Stoffbreiten zu erzielen, hat man Webstühle 
von verschiedener Blattbreite so angeordnet, dafs die Säulenentfernung, 
unbeschadet der Gangbreiten eine zweckmälsige Stuhlaufstellung mög- 
lich macht. 

Die oberste Stuhlreihe (Fig. 3) enthält nur Stühle (35) mit 40” 
Blattbreite, die zweite Reihe wird durch 35 Stühle mit 42”e Blatt- 
breite gebildet, sodann folgen fünf Doppelreihen mit je 35 Webstühlen 
von 42 und 46"е Blattbreite, hierauf zwei Doppelreihen mit je 35 
Stühlen von 42 und 6076 Blattbreite und endlich eine Schlufsdoppel- 
reihe mit 35 Stühlen von 40 und 72"е Blattbreite. 


Es sind somit 70 Stühle mit 407е Blattbreite 
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daher im ganzen 630 Webstühle aufgestellt. 


Wie die Zeichnungen, Fig. 1, 2 u. 4 ersichtlich machen, setzt sich 

die Webereianlage aus einem einstöckigen Vordergebäude und dem 
ў dahinterliegen- 

den Parterrebau 

zusammen. 

Das Vorder- 
gebäude ist unter- 
kellert(Fig.4) und 
enthält im Sou- 
terrain, das durch 


Seitenlicht gut 
beleuchtet ist, 
Magazinezur Auf- 


bewahrung der 
Garne etc. Im 
Parterre (Fig. 3) 
befindet sich ge- 
nau in der Mitte 
des Vordergebäu- 
des der breite 
Hauptgang, der 
den Verkehr mit 
den Arbeitssälen 
A und B sowie 
den Lokalen des 
Vordertraktes 
vermittelt. Vom 
Gang aus betritt 
man rechts vorn 
die Garderobe O 
mit Abteilungen 
für Männer und 
Frauenundrechts 
hinten das Treppenhaus. Links liegen die Expeditions- und Magazin- 
räume б, N und С. Die Lokale F Е, F, dienen den verschiedenen Vor- 
bereitungs- und Nacharbeiten. Е ist das Einzieb- und Andrehereilokal. 

Ein separater Gang M führt zur Kanzlei K des Oberwerkmeisters 
und zu den Speise- und Waschräumen L und L,. Im ersten Stock- 
werk befinden sich die verschiedenen Bureaux und der Mels-, Leg- 
und Packraum sowie das Warenmagazin. 

In den Flügeln des Vordertraktes, die gewissermalsen aus zwei 
symmetrisch zur Hauptachse gelegenen Teilen bestehen, wird die Vor- 
bereitung vorgenommen. 

Der Arbeitsgang in der Fabrik ist folgender. Die Garne wer- 
den mittels eines Aufzuges in der Stiegenspindel dem Keller ent- 
nommen und den Magazinen C und N zugeführt, von wo sie in die 
Expedition gelangen. Die Schufsgarne kommen sofort in die Weberei, 
die Kettengarne dagegen werden zunächst auf Kettenspulmaschinen 
im linken Flügel der Vorbereitung B auf Spulen gebracht. Letztere 
legt man in die Spulengestelle von acht Zettelmaschinen ein und schert 
die Kettenfäden ordnungsgemäls auf Zettelbaume. Diese Vorbäume 
werden dann in die Schlichterei D transportiert und den Schlicht- 
maschinen vorgelegt; hierbei wird die Kette geschlichtet und auf dem 
richtigen Kettenbaum vereinigt. Die geräumige, luftige und, was be- 
sonders vorteilhaft erscheint, auch isolierte Schlichterei D enthält auf 
einem Podium die Schlichtekochapparate und daneben mehrere Baum- 
gestelle zur Einlagerung der Zettelbäume. 

Das Lokal E dient, wie bereits gesagt wurde, zum Einziehen, 
Blattstechen sowie Andrehen und enthält in Regalen Geschirrvorrate 
und ein Blätterlager. 

Im Vorbereitungssaal befinden sich ausreichend grolse Manipulations- 
räume, die zu verschiedenen Nebenzwecken zeitweilig benutzt werden 
können. 

Der eigentliche Welsaal A ist ein grofser geräumiger durchschnitt- 
lich 4,75 m hoher Raum, der durch gulseiserne Säulen in Eutfernungen 
von 65% 7m іш eine Reihe von Feldern geteilt wird, die durch- 
schnittlich acht Webstühle aufnehmen. 

Die Maschinenaufstellung ist zweckmälsig und gibt genügend freie 


Fig. 63. Muster von gerippter Schlauchware. 


Flächen für den Verkehr und Transport. Sie kann entweder so wie 
eingezeichnet vorgenommen werden, oder aber auch so, dafs die Web- 
stühle der Länge nach aufgestellt sind, wodurch man einen besseren 
Antrieb, wie den skizzierten, erhält. 

Der Mittelgang ist genau so breit, wie die Haupt- und Neben- 
gänge zwischen den Stuhlreihen, sowohl in der Längs- als auch in 
der Querrichtung. Die Verteilung der Türen ist so getroffen, dafs 
die Entleerung des Saales unter gewöhnlichen Verhältnissen, sowie 
auch bei einer Panik oder einer Feuersbrunst sich verhältnismälsig 
rasch vollziehen kann, da von jeder Arbeitsstelle schnell eine Tür 
erreicht werden kann. 

Auch die Verteilung der genügenden Zahl von Abortanlagen Z 
und Z, ist in dieser Hinsicht günstig. 

An den Websaal schliefst sich der Seilgang H, mit der Haupt- 
transmission an, von welcher nur der Hauptteil eingezeichnet ist. 

Am Ende des Seilganges befindet sich das Maschinenhaus H, 
eine Dampfmaschine von 300 PS enthaltend, die als Compound- 
dampfmaschine mit Hoch- und Niederdruckzylinder angelegt wurde. 
Die Maschine betreibt mittels zwölf Hanfseilen von 50 mm Stärke 
die Hauptwelle, die auf massiven Betonpfeilern im Maschinenhaus 
gelagert ist. Von dieser wird zunächst mittels Riemen ein Vorgelege 
b betrieben, von dem wieder durch einen Riementrieb die Licht- 
maschine ihren Antrieb erhält. 

Im Maschinenhaus ist bei a eine Ausrückkupplung angeordnet, die 
die gesamte Webereitransmission ausrückt. In der Weberei sind an 
vielen leicht zugänglichen Stellen Kontaktknöpfe angebracht, welche 
die Ausrückung herbeiführen können, was für den Fall eines Un- 


2. A.: Warenbaunregulator für Bandstühle. 


Fig. 63. 


glückes von besonderem Wert ist. Die Transmissionsanlage kann ver- 
schiedenartig durchgeführt werden, die eingezeichnete leistet besonders 
bei Längsaufstellung der Webstühle gute Dienste, doch läfst sich die- 
selbe auch dann anwenden, wenn von den Hauptwellen Nebenwellen 
mit Riemen betrieben werden. 

Das Kesselhaus I birgt drei Dampfwasserrohrsysteme von je 
150 qm Heizfläche. 

1 ist eine Reparaturwerkstätte mit den nötigsten Arbeitevorrich- 
tungen und Arbeitsmaschinen für die am häufigsten vorkommenden 
Reparaturen. 

In baulicher Beziehung wäre nur zu erwähnen, dafs das Ge- 
bäude so feuersicher als möglich ausgeführt ist. Die Zwischendecken 
im Vordertrakt sind aus Stampfbeton, zwischen einem schmiedeeisernen 
Trägerrahmen und die Dächer durchgängig Holzzementdächer bekannter 
Bauart. Die Konstruktion der sattelartigen Oberlichtlaternen und die 
Verteilung derselben sowie die Dachneigungen sind aus dem ange- 
gebenen Längs- und (Juerschnitteil (Fig. 4 u. 5) ersichtlich. 

Die Fassade ist einfach, doch immerhin so gegliedert und be- 
schaffen, dafs sie der Anlage eine würdige Repräsentation verleiht. 


Warenbaumregulator für Bandstühle 
von Renshaw Burgess & Co. in Buglawton (Congleton). 
(Mit Abbildung, Fig. 63.) Nachdruck verboten. 

Bei vielen Bandwaren liebt man es, zwischen dem Warenrand und 
der Warenaufwicklung eine möglichst grofse Länge des Bandes frei 
zu lassen, und läfst das fertige Band vor dem Abfall in die Band- 
kiste häufig noch unter der Kette laufen. Diese Methode gewährt ver- 
schiedene Vorteile bezüglich der Spannung, besitzt aber den Nachteil, 
dafs das Band leicht beschmutzt wird. 

Die in Skz. 1, Fig. 63 im (Querschnitt, in Skz. 2 in der Vorder- 
ansicht gezeichnete Warenaufwicklung ist frei von dieseu Nach- 
teilen und erlaubt die Ausgleichung von Spannungsdifferenzen durch 
Einschaltung eines freihängenden beschwerten Warenstückes, dessen 
Länge variable ist. 
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Das Band a geht vom Warenrand horizontal über eine polierte | geschnittenen Kanten der zusammenhängend gewebten Stücke reine 


Stange am oberen Rand eines Schlitzes der Liegbank, passiert sodann 
diesen vertikalen Schlitz, geht über die Leitstange с und hängt sich 
in Maschenform in die Flasche d ein, welche durch veränderliche Ge- 
wichte e beschwert wird. Von dieser Flaschenrolle geht das Band 
über die Rolle f und über einen grofsen Teil des Umfanges des Zeug- 
baumes g, passiert die Prefsrolle h und fällt endlich in die Bandkiste 
i, die am Fufsboden aufgestellt ist. 

Der Zeugbaum wird von dem Ladenarm p aus durch eine Zug- 
stange und einen Winkelhebel angetrieben, der die Bewegung mittels 
eines Schalthebels und einer Klinke an ein Klinkenrad weitergibt, 
dessen Schaltung sich auf die Schnecke г und ein Schneckenrad über- 
trägt, welches mit dem Zeugbaum verbunden ist. 

Man hat gefunden, dafs die Linge des freien Bandes zwischen dem 
Schlitz b und dem Zeugbaum, also die Masche an der beschwerten 
Flaschenrolle d vollständig ausreicht, um die Spannungsdifferenzen in 
den einzelnen Bandläufen auszugleichen, dagegen ist der Gang des 
Bandes derartig geschützt, dafs ein Beschmutzen unter normalen Ver- 
hältnissen ausgeschlossen ist. Günstigerweise hat auch der Weber 
einen grofsen Teil des Bandlaufes vor Augen, so dafs er jeden Fehler 
leicht erkennen kann. 


tadellose Leisten zu erzielen. 

Auch die Firma Schelling & Stäubli in Horgen-Zürich 
hat sich aus diesem Grunde entschlossen, ihren bekannten Zentral- 
leistenapparat, der in dieser Zeitschrift bereits Würdigung fand, 
dahingehend auszugestalten, was allerdings nur dadurch möglich wurde, 
dafs eine fast neue Konstruktion entstand. Diese wird jedoch, wie 
die bisher verwendete Zentralleistenvorrichtung, unter der Kette 
hinter dem Geschirr angeordnet, und durch Zahnrad- oder Ketten- 
antrieb von der unteren Schlagwelle zwangläufig in einer von der 
Schäfte- und Ladenbewegung unabhängigen Weise angetrieben. Sie 
unterscheidet sich von der bisherigen aber hauptsächlich dadurch, 
dafs die Dreherfäden nicht mehr durch Nadeln betätigt werden, son- 
dern gleichsam Stehfäden sind, die durch einen besonderen Mechanis- 
mus bald auf die linke, bald auf die rechte Seite des eigentlichen 
Stehfadens treten, so das Fach bildend. Die Dreherfäden werden 
in zwei mit Fadenringen f f' versehenen Röhrchen д, Fig. 64 einge- 
zogen, welche eine abwechselnde halbe Drehbewegung ausführen. 

Die Röhrchen d sind zu diesem Zweck hinten mit je einem Zahn- 
rädchen e versehen, in welche die am oberen Ende auf beiden Seiten 
verzahnte Stange g eingreift, Skz.4. Diese erhält unten einen Halb- 


Fig. 64. 


Fig. 66. Fig. 61. 


Fig. 64 +67. 2. A.: Zentralleistenapparat System Stdubli. 


Der Hauptvorteil der neuen Einrichtung gegenüber den bis- 
herigen besteht aber darin, dafs der Arm К, der die Prefsrolle h 
trägt und die Verbindung mit den Lagerarm n, leicht lösbar ist, so 
dafs man ein in Unordnung geratenes Band leicht wieder ordnen kann. 
Die alte Form des Armes war in den allgemeinen Umrissen der jetzigen, 
k, ganz ähnlich, aber die Rolle lief auf einer festen Spindel, die in 
Löchern der Seitenarme gelagert war. 

Wenn Ausbesserungen oder Änderungen sich als notwendig er- 
wiesen, waren die einzelnen Teile schwer zu demontieren. Jetzt sind 
ше Arme einfach oben mit Gabellagern versehen, in denen die Spindeln 
перер. 

S Eine Feder о schliefst nach dem „Textile Manufacturer“ den 
Bolzen m ein und halt ihn fest; mit dem zweiten Ende prefst sie den 
Arm k und damit die Prefsrolle h fest gegen den Zeugbaum. 


Zentralleistenapparat 
System Stäubli mit sechs resp. vier Fäden 
von Schelling & Stäubli in Horgen-Zürich. 
(Mit Abbildungen, Fig. 64--70.) 
Nachdruck verboten. 
Mit der zunehmenden Anwendung von breiten У/еђа еп zur 
Herstellung von zwei, drei oder mehreren nebeneinanderliegenden Ge- 
weben macht sich immer mehr das Bedürfnis nach einem Zentral- 
leistenapparat geltend, der es ermöglicht, an den geteilten auscinander- 


mond drehbar aufgesetzt, der abwechselnd in die äufsere oder innere 
exzentrische Nut der sich drehenden Doppelnutenscheibe n läuft; 
infolge der Exzentrizität der Scheibe erhält die Zahnstange eine auf- 
und abgehende Bewegung, wodurch die Röhrchen mit den Fadenführern 
ff’ um 180° gedreht werden. Die Doppelnutenscheibe ist durch Ein- 
schaltung eines Kegelradgetriebes m von einem auf der Schlagwelle 
sitzenden Zahnkolben d aus, welcher auch das Rad o durch direkten 
Antrieb oder mittels Kette in Bewegung setzt, abhängig gemacht, 
Skz. 5. Die Dreherfäden sind immer gesenkt, d. h. im Unterfach und 
verändern nur durch die Drehung der Röhrchen d ihre relative 
Lage zu den die Stehfäden enthaltenden Nadeln u. Die Stehfäden, 
je einer pro Leiste, welche von den Spulen aus über die Drahtbiigel 
v geleitet und in die Augen der Stiftnadeln u eingezogen sind, wer- 
den bei jedem Schufs durch die am gleichen Drehbolzen wie die 
Doppelnutenscheibe n sitzende Kurbel r mit Hilfe einer Lenkstange s 
und eines Gleitstückes t zwischen den Dreherfäden hindurchgeschoben 
und bilden das Oberfach 64, 1 u. 2. Die gegenseitige Stellung der 
Doppelnutenscheibe n und der Kurbel r ist so gewählt, dafs die 
Drehung der Dreherfädenröhrchen bei gesenkten Stehfäden erfolgt. 
Man kann nun mit diesem Apparat folgende Bindungs- 
variationen erzielen. Die Leiste mit der in Fig. 65 links dargestellten 
Bindung entsteht, wenn man zwei Dreherfäden a auf einen Stebfaden 
b nimmt. Jede Ose der Röhrchen d enthält sodann einen Dreher- 
faden, und die Bewegung der Röhrchen bezw. das Umschlingen erfolgt 
Schufs für Schufs, indem die volle Zahnung des Triebes d, Fig. 67, 
mit dem Rad e direkt oder durch Kette in Eingriff stebt. Die Leiste 
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hat nach Fig. 65 rechts dieselbe Bindun; 


grofser Schufsdichte und haarigen Kettenfäden. "= 

Die Leiste mit der in Fig. 66 links abgebildeten 
Bindung eignet sich für gewöhnliche Artikel, wo 
eine weniger glatte Leiste nichts auf sich hat. Sie 
entsteht dadurch, dafs man in jedem Röhrchen d 
einen Dreherfaden weglafst und sonst die in 
Fig. 65 links angegebene Einstellung beibehält. 
‘Wenn man dieSchlingart der ersten Bindung über је 
zwei Schüsse verteilt, so erhält man die in Fig. 66 
rechts dargestellte Leiste, die sich nur für Waren mit 
grobem, rauhem Schufs eignet. Die Fadenzahl bleibt 
hierbei dieselbe wie in Fig. 66 links, die Einstellung 
entspricht der der Fig. 65 rechts. 

Die Firma empfiehlt zu den Verbindungsfäden 
überall dort, wo Färben, Bleichen oder irgend ein 
anderer Grund kein Hindernis bildet, zwei- oder 
dreifach gezwirnte Organsinfäden Ttr. 20 zu ver- 
wenden und nur, wo solches Garn nicht gebraucht 
werden kann, Zwirne aus anderem Material zu 
nehmen; sie liefert zur Fabrikation solcher Zwirne 
eine kleine Zwirnmaschine (Fig. 68), die zur 
Herstellung des Leisten- 
zwirnes für 70— 100 Web- 
stühle ausreicht. Die vor- 
her gedoppelten Fäden 
wickeln sich von den Spu- 
len, welche auf die zum 
Drahtgeben schnell drehen- 
den Flügelspindeln a lose 
gesteckt sind, ab, laufen 
durch Flügelösen über die 
Spannstäbe bo nach der 
hin- und hergehenden Fa- 
denführerstange d und von 
da auf die zur Aufwindung 
langsam sich drehenden 
Holzspule. Diese Zwirn- 
maschinen finden sehr oft 
auch Verwendung in den 
Webereien von Drehern 
und anderen Effektstoffen, 
wo nur kleine Partien Zwirn 
vorkommen. 

Die Anordnung der 
Spulen im Webstuhl ist ver- 
schieden, je nachdem es 
sich um Seidenwebstühle 
oder Baumwoll-, Woll- und 
Leinenwebstühle handelt. 
Bei allen angegebenen vier 
Bedingungen sind die 
Dreher- und Stehfäden ge- 
trennt auf je eine Spule zu 
winden. Es ist sogar zweck- 
mälsig, für jede Kante 
eigene Spulen anzuordnen, 
die in einem besonderen 
Spulengestelluntergebracht 
werden, Fig. 69 u. 70. 

Fig. 69 zeigt/die Faden- 
führung bei einem Seiden- 
webstuhl mit Mitteltraverse 
der Maschinenfabrik 
Rüti. Die Dreherfäden 
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, schlingt aber 
nur alle zwei Schufs, indem der nur auf der einen Hälfte gezahnte Teil 
des Triebes in das Zahnrad e, Fig. 67, eingreift und bei der andern 
halben Umdrehung die Stellung der Vorrichtung auf den zweiten 
Schufs durch den in die Ausschnitte der Scheibe e fassenden Teil- 
kranz h festgelegt wird. Die Leiste eignet sich für grobe Ware mit 
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Die Spannung der Fäden soll möglichst grofs sein, damit dieselben 
sich in den Schufs einklemmen und eine feste haltbare Leiste geben: 
dieselbe wird durch eine Schnurbremse mit Bremsgewicht und ein leich- 
teres Gegengewicht bervorgebracht. К 

Die Vorrichtung, die sich fir hohes und niederes Fach eignet, 

| kann entweder nur als Einzelapparat in der Mitte des Gewebes ange- 


bracht werden oder man kann auch mehrere 
solcher Apparate im Webstuhl anordnen. Der 
geringste zulässige Abstand zweier Apparate 
beträgt ungefähr 30 cm. Einfacher jedoch ist es, 
wenn man sich bei Bedarf mehrerer Leistenappa- 
rate des mehrstelligen Verbindungs- 
apparates der Firma bedient, welcher auf der 
ganzen Webstuhlbreite beliebig breite Bänder bis 
zu 4cm Minimum mit falschen Leisten nach obigen 
Schlingarten versieht. Diese Neuheit eignet sich 
vornehmlich für Krawattenstühle zur Herstellung 
von Verbandstoffen und von geschnittenen Stoff- 
bändern. 


Verfahren zur Zubereitung von Kokos- und 
ähnlicher vegetabilischer Faser als Ersatz für 
Rofsh@ar und dergleichen von Ch. N. Holmes 
іп Clapham-London. D. R.-P. 145814. Die 
zunächst in bekannter Weise in einer alkalischen 
Lösung entfettete Faser bringt man in ein Bad, in 

dem sie in einem einzigen 


Prozefs sowohl gefärbt, 
als auch gebeizt und ge- 
steift wird. Das Bad ist 


zusammengesetzt aus etwa 
2500 1 Wasser, ungefähr 
78 kg Blauholz- oder Cam- 
pecheholzextrakt, 11 kg 
Sumachextrakt und ca. 36 
kg einer Eisenoxydsulfat- 
lösung, deren Stärke der 
іп den Apotheken erhilt- 
lichen Lösung entspricht. 
Die Temperatur des Bades 
wird für wenige Minuten 
auf ungefähr 38 — 70° С 
gehalten, worauf man sie 
wieder sinken lafst. Das 
Steifen der Faser bei diesem 
Prozefs beruht auf der Im- 
prägnierung der Faser mit 
einem oder mehreren Salzen. 
Nach dem Trocknen der 
Faser in einem geeigneten 
Apparat, dem Aufrauhen 
und Kämmen wird sie, um 


ihr noch eine glänzendere, 
feinere Farbe und eine voll- 
kommen lockige und nach- 
giebige Beschaffenheit zu 
verleihen, in ein anderes 
Bad gebracht. Dieses be- 
- steht aus ca. 22 kg Leim, 
0,6--0,( kg Nigrosin (einer 
in Wasser löslichen Anilin- 
farbe), 1,5--2 1 Essigsäure 
und 0,5--0,6 1 Ölsäure, so- 
wie ungefähr 63 1 Wasser. 
Das Bad wird auf ungefähr 
30--40° С erhitzt und die 
Faser drei Minuten lang in 
das Bad eingetaucht. Nach 
Herausnahme ausdemselben 


gehen hierbei von der Spule Kettbaum wird die Faser entwässert 
weg zunächst über den tensaupler und in irgend geeigneter 
Streichbaum oder eine = 5 Weise getrocknet; sie ist 
Schiene durch die Röhrchen Chordnung des Centralleisterep; 22005 dann nach abermaligem 
und ihre Ösen. Die Steh- ` ber Ви Woll u Lemenstühlen Kämmen und Aufrauhen 
fäden werden mittels eines 2 6 в fir den Gebrauch fertig. 
Drahtwinkels, der am Schlit- spasen de apparel 3 litres centrales • Die Wirkung des dritten 


ten des Apparates ange- 


pm metiera сойт laine ct liu 


bracht ist, unter der Mittel- 
traverse durchgeleitet, von 
da in die Osen hinter den 
Nadeln und dann in die 
Nadeln selbst eingezogen. 
hindern, dafs der Faden irgendwo anstreift. 


Fig. 70 veranschaulicht die Fadenführung in einem Baumwoll-, | 
Das Spulengestell ist so angeordnet, dafs 
die Dreh- und Stehfäden zwischen Kettenbaum und Streichbaum dem 
n. Zur Vermeidung des den Faden 
beanspruchenden Winkels an der Öse, Skz. 3, Fig. 64, wird neuerdings 
die Stehfadenspule auf dem Schlitten t des Apparates, Skz. 1 u.2, 


Woll- oder Leinenwebstuhl. 


Apparat zugeführt werden können. 


Fig. 64 selbst angeordnet. 


Fig. 68 + 70. 


Durch diese Fadenleitung will man ver- | 
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Z. A.: Zentralleistenapparat System Stäubli. 


und eine Art von Politur zu geben. 
| Biegsamkeit uud Elastizität und macht dieselbe im hohen Grad lockig. 
Röhrchen zur Herstellung falschen Drahtes bei Spinnmaschinen 

i von Fernand Houget in Verviers. 
kommen freie Austrittsöffnung des Röhrchens, das zwischen den Liefer- 
und Streckwalzen geneigt angeordnet wird, ist erweitert. 

| Röhrcheuende ist, um die Wirkung des Rihrchens auf den Faden zu 
| begünstigen, auf seiner Innenseite mit Rinnen versehen, die durch Auf- 


Bades, welches sich haupt- 
sächlich durch die Verwen- 
dung von Leim kennzeichnet, 
besteht darin, der Faser 
eine feinere schwarze Farbe 
Das Bad verleiht der Faser auch 


D. R.-P. 148323. Die voll- 


Das untere 


| setzen kleiner Stäbchen oder auf andere Weise hergestellt sind. 


Näh- und Flechtindustrie. . 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Universal-Schnelltrockenapparat 
von Friedrich Haas, Maschinenfabrik und Gielserei in Lennep 
(Rheinland). 
(Mit Abbildungen, Fig. 7] u. 72.) 

Nachdruck verboten. 
Das Trocknen von Wolle, Baumwolle, Seide etc., wie auch von 
Garnen aller Art erfolgt meist auf grofsen Trockenböden, in denen 
die Materialien aufgehängt und von unten heifser Luft ausgesetzt werden. 
Diese Art der Trocknung ist ziemlich langwierig; auch verursachen 
die bisher gebräuchlichen Trockenböden besonders für grölsere Werke 
hohe Bau- und Unterhaltungskosten, sie sind zufolge der in ihnen aufge- 
speicherten Hitze sehr feuergefährlich und arbeiten aulserdem unrationell, 
indem sie im Vergleich zu ihrer Grölse ein in bezug auf die notwen- 


Wege von unten nach oben durch das Trockenmaterial, absorbiert 
die Feuchtigkeit und nimmt diese mit fort. ` 

Die Trockenluft, welche mittels Exhaustors am Ende des Rohres P 
abgesogen wird, durchstreicht alle Trocken- und Heizkammern in 
einem vollkommenen Kreislauf, wie dies in Fig. 72 durch Pfeile an- 
gedeutet ist. 

Der Lufteintritt erfolgt abwechselnd bei einer der Heizkammern 
durch eins der Ventile S (eabcd), wie auch der Luftaustritt ab- 
wechselnd aus einer der Trockenkammern durch eins der Ventile О 
(abcde) sich vollzieht. Die zugehörigen Ventile SO und das jeweils 
zwischen ihnen angeordnete R (abcde) sind miteinander verbunden 
und werden gemeinsam durch einen Handgriff betätigt. Wird z. B. 
Sb für den Eintritt der Luft geöffnet, so öffnet sich Ob automatisch 
für den Austritt derselben und Rb schliefst die Verbindung zwischen 
B und b. Der Weg, den die Luft bei diesem Vorgang durcheilt, ist 
in Fig. 72 durch die punktierte Linie bezeichnet. 

Der oben erwähnte stufenweise Verlauf des Trockenprozesses ist 
so geregelt, dafs das nasseste Material stets die ganze Wärme, also 
die von fünf Heizkammern, das etwas trockenere die von vier, das 
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dige Zeit verhält- 
nismafsig kleines 
Quantum von 
Material trock- 
nen. Der Haupt- 
grund für letzte- 
ren Übelstand ist 
darin zu suchen, 
dafsdie zurTrock- 
nung bestimmte 
Wärme vielfach 
auf ungeregelten 
Bahnen an dem 
zu trocknenden 
Material vorbei- 
streicht, anstatt 
dasselbe ganz zu 
durchdringenund 
so vollständig 
ausgenutzt zu 
werden. Von den 

aufgewendeten 
Wärmeeinheiten gehen für das Warmhalten der grofsen Räume, Mauern, 
Decken, sowie durch die Fenster nicht selten bis zu 90%, nutzlos 
verloren. | 

Diesen Übelständen wird beiden Universal-Schnelltrocken- 
apparaten der Maschinenfabrik und Giefserei von Friedrich 
Haas in Lennep begegnet; die grofsen Trockenböden werden 
durch einen im Verhältnis zu seiner Leistung kleinen Apparat ersetzt, 
der, ganz aus Stahl und Eisen gefertigt, keine feuergefährlichen Be- 
standteile enthält. 

An Stelle grofser Räume ist dieser Apparat mit einer Anzahl 
kleiner Kammern versehen, die durch eingelegtes oder eingehängtes 
Material voll ausgenutzt werden können. Der Weg der Warmtrocken- 
luft ist dabei genau vorgeschrieben. Dieselbe tritt aus den mit Dampf 
erwärmten Heizkammern jeweils von unten in die Trockenkammern ein 
und wird, nachdem sie ein oben an der Decke der letzteren angeord- 
netes Ventil automatisch geöffnet hat, mittels Exhaustors durch das 
Trockengut durchgesogen und sodann mit der absorbierten Feuchtig- 
keit ins Freie geworfen. Hinsichtlich der zu verwendenden Hitzegrade 
ist der Trockenprozefs stufenweise geregelt, um das Trockengut zu 
schonen. 

Der in Fig. 71 dargestellte, zum Trocknen für Wolle, Baumwolle, 
Seide, Cops, Kreuzspulen etc. bestimmte Apparat ist in fünf Trocken- 
kammern und fünf Heizkammern, die in dem Schema Fig. 72 mit 
ABCDE resp. e a b сӣ bezeichnet sind, eingeteilt. In den Heizkammern 
streicht die Luft an den Heizkörpern vorbei und nimmt deren Tempe- 
ratur an; in den Trockenkammern geht die Luft auf genau geregeltem 


Fig. т u. 72. 


Fig. 73. 
Universal-Schnelltrockenapparat von Friedrich Haas in Lennep (Rheinland). 


noch trockenere 
die von drei, das 
folgende die von 
zwei und das fast 
ganz trockene die 
Wärme von einer 
Heizkammer er- 
hält. 

In Fig. 72 ist 
die mit C bezeich- 
nete Kammer die 
trockenste; sie 
erhält die Warm- 
trockenluft, die 
durch das Ventil 
Sb in die Heiz- 
kammer b ein- 
tritt und also nur 
einmal erwärmt 
ist. Ehe die 
Trockenluft indie 
Kammer D ein- 
tritt, wird sie nochmals erwärmt, so dafs jetzt zwei Heizkörper 
auf das Material, das relativ nasser ist, einwirken u. s. w. Kammer Е 
erhält die Wärme von drei Heizkammern, A die von vier, und B, 
die gerade gefüllt worden ist und in der sich jetzt das nasseste Material 
befindet, erhält die Wärme von fünf Heizkammern. ` Das trockene 
Material wird nun herausgenemmen und durch nasses ersetzt, so dafs 
die Kammer D das trockenste und C das nasseste Material hat. 

Um dieselbe stufenmäfsige Trockenweise aufrecht zu erhalten, 
schliefst der Arbeiter das Ventil Sb und öffnet dasjenige Sc. Mit 
ersterem schliefst sich auch das Ventil Ob und öffnet sich Rb auto- 
matisch, wie auch mit Sc Oc geöffnet und Re automatisch ge- 
schlossen wird. Die Luft tritt durch das Ventil Sc ein und verlafst 
die Maschine bei Oc. Kammer D, die jetzt das trockenste Material 
enthält, bekommt nun die Wärme von nur einer Kammer, während 
Kammer C die Wärme von allen fünf Heizkammern erhält. 

In dieser Weise verfährt der Arbeiter den ganzen Tag, leert und 
füllt die Kammern, schliefst das Ventil links und öffnet dasjenige 
rechts. 

Der Apparat ist zum gleichzeitigen Trocknen aller liegenden und 
hängenden Materialien eingerichtet, die Trockenzeit beträgt 117), 
Stunden, für die Erzeugung des Heizdampfes sind са. 120 --- 150 kg 
Steinkohlen pro 1000 kg trocknes Material notwendig. Die je nach 
der Tagesleistung für verschiedene Gröfsen gebauten Apparate bean- 
spruchen wenig Raum, der in Fig. 71 dargestellte, für fünf Trocken- 
kammern eingerichtete braucht beispielsweise in der Länge 6,5m, in 
der Breite und Höhe је 2,5 m. 
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Mechanische Färbeinrichtung 
von Obermaier & Co. in Lambrecht, Pfalz. 
(Mit Abbildung, Fig. 73.) Nachdruck verboten. 

Die durch Fig. 73 in ihrer Anwendung im grolsen veranschau- 
lichte Einrichtung dient zum Färben von Baumwolle in losem Zu- 
stand, in Kardenband, Strang-, Ketten- oder Kreuzspulen. 

Es unterliegt keinem Zweifel, dafs bis vor einigen Jahren das 
Färben von Garnen in Hinsicht auf die Vervollkommnung der diesbzgl. 
Einrichtungen kaum einen Fortschritt gemacht hatte. Die Gründe hier- 
für sind mannigfache; sie zu untersuchen, ist jedoch nicht Aufgabe des 
vorliegenden Artikels, als Beweis für die obige Behauptung sei nur die 
Tatsache konstatiert, dafs erst die sogen. Schwefelfarben kommen 
mufeten, um das Färben von Garn auf technisch wertvollen Farb- 
einrichtungen allgemeiner in Aufnahme zu bringen. 


Fig. 73. Z.A.: Mechanische Färheinrichtung con Obermaier у Co, in Lambrecht. 

Das Auftauchen dieser Farbstoffe gab der Maschinenfabrik Ober- 
maier & Co. in Lambrecht (Pfalz) Veranlafsung, Spezialapparate 
für Schwefelfarben zu konstruieren, die besonders zum Färben 
von Strang allgemein Verwendung finden. Es werden Apparate für 
Tagesleistungen bis zu 5000-:-6000 Did. Strang gebaut. 

Der Färbapparat ist mit zwei Färbzylindern versehen, um 
kontinuierlich arbeiten zu können. Man verfährt einfach in der Weise, 
dafs, während sich der eine Färbzylinder im Apparat befindet, der 
andere geladen oder entleert wird. Die Färbzylinder passen auf eine 
Spezialzentrifuge, so dafs das Garn nach dem Färben ohne 
limpacken auch geschleudert werden kann. 

Beim Arbeiten schichtet man das Garn, ohne dafs ein Abkochen 
oder Unterbinden erforderlich wäre, in den Färbzylinder und 
setzt letzteren in den Apparat ein. Die Bewegung eines Hebels genügt, 
um den Apparat in Giang zu setzen. Die Farbflotten werden nach 
Beendigung des Farbprozesses durch eine besondere Vorrichtung in 


das Reservoir gepumpt und verbleiben dort bis zur nächsten Färb- 
operation. 

Das Färben an sich wird unter Verwendung eines möglichst kleinen 
Quantums Wasser durchgeführt. Das Verhältnis der Flotte zum Ma- 
terial stellt sich im Durchschnitt wie 6:1. 50 kg Garn lassen sich 
mit 3001 Flotte tadellos ausfärben, d. h. der Farber ist in der Lage, 
mit einer konzentrierten Flotte zu arbeiten, was naturgemäls eine 
Ersparnis an Farbstoffen und Chemikalien bedeutet. 

Gerade die zur Zeit gebräuchlichsten Farbstoffe werden mit gröfs- 
tem Vorteil in konzentrierter Flotte verwendet. 

Die Apparate werden in Eisen‘, in Eisen verbleit und in Kupfer 
und Bronze, ev. auch in Nickellegierungen ausgeführt. Ihr Fassungs- 
vermögen schwankt zwischen 1 und 500 kg; die gangbarsten Gröfsen 
sind die mit 50, 100 und 150 kg Inhalt. Man kann in ihnen, ohne 
dafs sich eine Änderung der Einrichtung erforderlich machte, Krenz- 
spulen, Stranggarn, Ketten, Kardenband und auch loses Material färben. 

Fig. 73 veranschaulicht eine mit Maschinen dieses Types ausge- 
rüstete Färberei. Es sind sieben Färbapparate a, in zwei Batterien 
montiert, angenommen; jedem Apparat ist ein hochgestellter Flotten- 
bottich с zugewiesen, ebenso gehört zu jedem eine Rotationspumpe b, 
die durch entsprechende Rohrstränge mit Dreiweghähnen b, b, an 
den Färbapparat und die Rohrleitung d angeschlossen ist. Rohre e 
ermöglichen es, die Flotte aus den Apparaten a wieder in die Flotten- 
bottiche е zu heben. 

Die zum Ausschleudern des Materials erforderliche Zentrifuge i 
steht am Ende der einen Batterie und erhält ihren Antrieb durch 
Riemen von der einen Transmissionswelle k aus. Zum Ausheben der 
Körbe g aus den Färbapparaten, Einsetzen derselben in die Zentri- 
fuge, Wiederausheben der fertig geschleuderten Trommeln g aus der 
Zentrifuge und Wiedereinsetzen in die Färbapparate a dient ein 
Flaschenzug. Dieser hängt au der Laufkatze f,, die auf dem Kran- 
wagen f quer zur Längsachse der Färberei und mit dem Kranwagen 
zusammen auch in der Richtung der Längsachse der Färberei ver- 
schoben werden kann. 

In der einen Ecke der Färberei ist ein Ventilator installiert, der 
in der Skz. 3 nicht mit angedeutet ist. 

Eine Betrachtung der Skizzen erleichtert das Verständnis für die 
in der Einleitung nur angedeuteten Vorteile des Verfahrens. Man 
mufs sich vor Augen halten, dafs neben der Ersparnis an Dampf, die 
sich aus dem Arbeiten mit konzentrierter Flotte ergibt, auch eine 
Ersparnis an Arbeit erzielt wird, indem ja das Umziehen und Ab- 
winden des Garnes, sowie das Einlegen desselben in die Zentrifuge 
in Wegfall kommen. Ferner wird das Garn dadurch sehr geschont, 
dafs es vom Einlegen in den Apparat bis zum Zentrifugieren nicht 
angefalst und von Hand bewegt wird. Ebenso wirkt die gründliche 


| Sättigung des Materials mit Farbflotte nach dem geschilderten Verfahren 


auf die Eohtheit der Färbungen günstig, auch fallen die Färbungen 
selbst durchaus gleichmälsig aus, wenn sachgemäfs und mit Verständ- 
nis gearbeitet wird. i 3 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 74 u. 75.) 

Färbvorrichtung mit in den Flottenbehilter -cingesetztem 
Materialbehälter und einer aufserhalb des Flottenbehälters ange- 
ordneten Pumpe für den Flottenkreis- 
lauf von Julius August Arras in 
Worms. D.R.-P. 143993. (Fig. 74.) 
Der Materialbehälter b besitzt einen durch- 
brochenen Boden und eine ebensolche 
Wandung. Sowohl zwischen den Wan- 
dungen als auch zwischen den Böden des 
Material- und des Flottenbehälters b und 
a, die beide zugleich von oben durch eine 
Brause d mit Flüssigkeit gespeist werden, 
ist eine Heizschlange zu dem Zweck an- 
gebracht, die Flotte nicht nur von oben 
nach unten, sondern auch von der Seite 
aus nach unten durch das Material zu 
führen, sie vor ihrem Eintritt in das 
Material anwärmen zu können und dabei 
eine direkte Berührung des Arbeitsgutes 
mit dem Heizkörper auszuschliefsen. 

Vorrichtung zum Fürben mit in 
wechselnder Richtung durch zwei hinter- 
einander geschaltete Färbbottiche krei- 
sender Flotte von Siegfried Fels in 
Berlin. D. R.-P. 142695. (Fig. 75.) Die 
Einführung der Verstärkungsflotte in die 
Flottenleitung geschieht an zwei Stellen 
a, und b,, die sich vor der Einmündung 
der Flottenleitung in jeden der beiden 
Bottiche ab befinden. 

Verfahren zum Färben von Schwefelfarbstoffen in der Küpe 
von den Farbwerken vorm. Meister, Lucius& Brüning in 
Höchst а. М. D. R.-P. 145797. Die Schwefelfarbstoffe werden nach 
Art des Indigos durch Verküpen mit alkalischen Hydrosulfiten in 
Leukoverbindungen übergeführt, diese auf die PHanzenfaserstoffe ge- 
bracht, worauf der Farbstoff durch freiwillige Oxydation oder durch 
Behandlung mit Oxydationsmitteln entwickelt, wird. 


Fig. 74. Farboorricktung. 


Fig. 75. Vorrichtung zum Färben, 
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Filz, peiz- und Lederindustrie. 
Bekleidungsindustrie i. allg. 


Maschine zum Auszwicken der groben Haare 
aus Kaninchenbälgen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 76--78.) 
Nachdruck verboten. 

Im „Genie Civil“ gibt Henri Mamy einen eingehenden Bericht 
über einen im September v. J. in Brüssel abgehaltenen hygienischen 
Kongrefs, der sich mit den Gefahren, welchen die Arbeiter in Filz- 
fabriken ausgesetzt sind, befalste. Er beschreibt u. a. eine interessante 
Maschine, die dazu bestimmt ist, die rauhen, nicht brauchbaren Haare 
der Kaninchenfelle auszuraufen, eine Arbeit, die bis jetzt meist von 
Hand ausgeführt wurde. 

Bekanntlich werden die einer Filzfabrik zugeführten Bälge zu- 
nächst nach Gröfse und Farbe sortiert, um alsdann gereinigt und aus- 
geklopft zu werden. Stark von getrocknetem Blut beschmutzte Hasen- 
elle weicht man ein, behandelt sie nafs mit der Bürste und trocknet 
sie entweder an der Luft 
oder in einer Trocken- 
kammer bei gelinder 
Wärme. Von Kaninchen 
stammende Felle können 


diesem Waschprozels 
vielfach nicht ohne 
Schaden zu nehmen, 


unterworfen werden, sie 
sind daher für diesen 
Zweck einer Reinigung 
durch Kämmen, Kratzen 
und Ausklopfen miteiner 
Gerte zu unterziehen. 

Nach dieser Reini- 
gung der Felle erfolgt 
das Öffnen oder Auf- 
schlitzen derselben, wo- 
zu sie in einer sogen. 
Ausstolsmaschine zwi- 
schen zwei vertikal 
angeordneten Schenkeln 
gespannt und alsdann 
mit einem scharfen 
Messer von der Kehle 
an aufgeschlitzt werden. 

Da пог dasFlaum- 
haar der Bilge für die 
Hutmacherei von Wert 
ist, miissen vor allem 
die groben Haare ent- 
fernt werden und zwar 
geschieht dies bei den 
Kaninchenbälgen, bei 
denen die Borsten sich 
leicht von dem Flaum 
trennen lassen, durch 
Ausraufen, bei Hasen- 

bälgen dagegen, wo die 
groben und feinen Haare fest zusammenhängen, durch Abstutzen mit 
flachen Scheren entweder von Hand oder auf Maschinen. 

Die in der erwähnten Abhandlung für das Ausraufen der Borsten- 
haare von Kaninchenfellen bestimmte Maschine System Chapal- 
Dresdner ist in Fig. 7678 dargestellt; sie besitzt eine mit vier 
Klingen a (Fig. 78) versehene Achse, die sich mit 2200 — 2400 Touren 
pro Minute dreht. Die Klingen sind schräg geschliffen, jedoch so 
gestellt, dafs sie nicht schneiden; sie werden in Nuten zwischen 
zwei Ringen i gehalten, die mit einem Längsschlitz für das Zurück- 
ziehen der Klingen versehen sind. Oberhalb der die letzteren tragen- 
den Welle ist eine Kautschukwalze с angeordnet, die nach dem Lösen 
der Druckschraube d von der Kurbel e aus gehoben und gesenkt, 
d. b. mit den Klingen a in Berührung gebracht werden kann. Zwischen 
dieser Walze с und den Klingen a werden die groben Haare der Bälge 
ausgerauft, wobei es zweckmälsig ist, einen zu hohen Druck der Klingen 
auf die Walze zu vermeiden. 

Auf den Support r ist eine Gegenklinge o angebracht, die den 
Klingen a beliebig genähert werden kann und deren Spitze für Felle 
von schwachen Hauskaninchen in einer Entfernung von 3mm, für 
solche von starken Kaninchen {mm von der Kautschukwalze o ein- 
gestellt wird. Die Führungsstange g, über welche man das Fell 
zieht, ist mit dem am Maschinengestell unten drehbar gelagerten 
Rahmen h mittels der an den gebogenen Rundeisen b befestigten 
Muffen k verbunden. Die Einstellung der Führungsstange g erfolgt, 
indem man zunächst diese Muffen К ca. 6 ст von dem Rahmen h ent- 
fernt auf dem Rundeisen b festklemmt, alsdann stützt man sich mit 
dem Körper gegen den Rahmen h und nähert so die Stange g der 
feststehenden Klinge о, wobei sie zugleich derart in vertikaler Rich- 
tung verschoben wird, dafs die rechtseitige Biegung der Stange g 


Fig. 77. 
Fig. 76 u. 77. Maschine sum Auszwicken der groben Haare 
aus Kaninchenbälgen. 


sich etwa in Höhe der Klingenspitze o befindet. In dieser Stellung 
werden die Druckschrauben der Muffen k festgezogen, wie auch die 
Ringe | festgeklemmt, welche den Vorschub der Stange g gegenüber 
der Klinge o festlegen. Die Entfernung zwischen diesen beiden richtet 
sich nach dem zu verarbeitenden Fell und beträgt zwischen 5 und 10mm. 
Innerhalb des Gestells sind für die verschiebbaren 
Rundeisen b noch besondere Anschläge vorge- 
sehen, die verhindern, dafs die Führungsstange g 
sich mehr als 10--12 cm zurückbewegen kann. 

Um nicht bei kleinen Änderungen der Haar- 
längen stets neue Einstellungen vornehmen zu 
müssen, sind an dem Maschinengestell Riegel m 
vorgesehen , die, wenn sie auf die verschiebbaren 
Stangen b aufgelegt werden, deren Weg und da- 
mit den Vorschub der Führung g begrenzen. 

Mit dieser Maschine können stündlich die 
Borstenhaare von 35-40 Kaninchenfellen ausge- 
rauft werden. Man legt das zu bearbeitende Fell 
mit dem Schwanzende nach unten auf die Stange 
g auf, halt dasselbe mit der linken Hand und 
drückt mit dem Körper gegen den Rabmen ћ, 
so das Fell der Klinge o nahernd. Ist die, wie 
oben beschrieben, durch Anschläge begrenzte 
Position erreicht, so führt man mit beiden 
Händen den Balg rasch an der Walze c vor- 
über, wobei die Haare zwischen letzterer und 
der Klinge o durchtreten und von den Klingen a 
erfafst und ausgezwickt werden. Die auf diese 
Weise entfernten Borstenhaare werden von einem 
Ventilator abgesaugt und in einer abgedichteten 
Leitung einem Sammelraum zugeführt, um alsdann gebeizt, 
schnitten und wie üblich weiter verarbeitet zu werden. 


Fig. 78. Z. A.: Maschine 
zum Ausswicken der 
groben Haare aus 
Kaninchenbälgen. 
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Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


„Regina“-Tiegeldruck-Schnellpresse 


der Schnellpressenfabrik Frankenthal Albert & Co. A.-G. 
in Frankenthal (Rheinpfalz). 


(Mit Abbildung, Fig. 79.) 


Die in Fig. 79 dargestellte „Regina“-Tiegeldruck-Schnell- 
presse No. 2 der Schnellpressenfabrik Frankenthal 


Nachdruck verboten. 


“Albert & Co. А.-б. in Frankenthal (Rheinpfalz) dient für schwerere 


Akzidenz- und Illustrationsdrucke; das vertikal angeordnete Typen- 
fundament bildet mit dem Gestell einen Gufskörper, und können dem- 
zufolge keine gegenseitigen Verschiebungen oder Lagenveränderungen 
einzelner Teile eintreten. 

Die Antriebswelle der Presse ist nicht im Gestell selbst, sondern 
in besonderen Büchsen gelagert, die leicht auswechselbar angeordnet 
sind. 

Die Hauptwelle, die durch Zahnräder mit der Antriebswelle in 
Verbindung steht, trägt links ein als Kurbelscheibe ausgebildetes Kurven- 
zahnrad und rechts eine Kurbelscheibe, die gleichzeitig als Kurven- 
scheibe dient. Die beiden Kurbelzapfen tragen Sleitringe aus Phosphor- 
bronze, auf welche die den Drucktiegel hin- und herschaukelnden 
Zugstangen aufgesteckt werden. 

Dem senkrechten, feststehenden Typenfundament gegeniiber be- - 
findet sich der Drucktiegel, der mit dem sog. Tiegelriicken aus einem 
einzigen Stiick besteht. Die Presse wird auf die gewiinschte Schrift- 
höhe einjustiert, ein schärferer Druck kann durch Verstellen des 
Gradschiebers am Drucksteller erreicht werden. 

Durch den Tiegel geht der ganzen Breite nach eine mit ihm fest 
vergossene resp. eingeschweifste Welle hindurch, welche rechts und 
links ale Lagerzapfen für die Zugstangen ausgebildet ist. 

Der Drucktiegel wird parallel zum Druck geführt und rollt auf den 
Kufenbahnen in die Anlegestellung. Die parallele Führung und das 
Abrollen des Tiegels geschieht zwangläufig mittels einer stählernen 
Tiegelführungskurve. Aufserdem besitzt der Tiegel für die Parallel- 
führung angegossene Führungsknaggen mit aufgeschraubten und ge- 
härteten Stahlplättchen. 

Die Anlagevorrichtung besteht aus einem Stahlband mit darauf 
verschiebbaren Anlegemarken. Ersteres ist ап den Enden mit 
Löchern versehen, vermittels derer es an zwei rechts und links am 
Drucktiegel befindlichen und mit Stiften ausgestatteten Eisenstäbchen 
angehängt werden kann. Mittels Schraube kann das Stahlband straff 
gespannt und die mit Stiften versehenen Eisenstabchen auf- und ab- 
wärts gestellt werden. Man kann also das Band einseitig oder gleich- 
mälsig verstellen, wodurch sich eine genaue Einstellung erzielen läfst. 

Durch Zurücklegen oder Einstellen des über dem Tiegelrücken 
angeordneten Bügels kann der Druck sofort ab- oder angestellt werden, 
so dafs man nicht nur beliebig oft einfärben, sondern auch bei un- 
richtigem Anlegen den Bogen vor Makulatur schützen kann. Die 
Stärke des Druckes hingegen kann, je nach Einstellung des Kreis- 
schiebers, auf dem mit Skala versehenen und mit dem Drucktiegel fest 
verbundenen Zahnbogen beliebig geregelt werden. 

Ein Haupterfordernis für das richtige Einlegen ist, dafs der Tiegel 
eine möglichst ausgedehnte Ruhelage einnimmt, worauf bei der Kon- 
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Die Schliefsrahmen werden durch einen senkrecht wirkenden, 
kräftigen Schliefshaken gelüftet und geschlossen, so dafs der Drucker 
beide Hände für das Aus- und Einheben der Form frei hat. Aufser- 
dem wird die Form durch eine Abdrückvorrichtung gleichzeitig mit 
dem Lösen des Schliefsrahmens abgedrückt. 

Das Farbwerk besteht bei Presse No. 1 aus drei in einem 
Wagen gelagerten Auftragwalzen, einem grofsen Farbzylinder, zwei 
Massewalzen und einem Stahlreiber. Bei allen gröfseren Pressen hin- 
gegen sind vier Auftragwalzen, ein grofser und ein kleiner Farbzylinder, 
ferner drei Massewalzen und drei Stahlreiber vorgesehen. Aufserdem 
besitzt die „Regina“- Presse No. 2 und 3 eine Einrichtung, mittels 
derer sämtliche Reibwalzen abstellbar sind. 

Die Hebewalze überträgt erst in dem Augenblick die Farbe, 
wo die Auftragwalzen die Farbzylinder verlassen, so dafs also 


Fig. 79. „Regina“-Tiegeldruck-Schnellpresse der Schnellpressenfabrik Frankenthal 
Albert & Со. A.-G. in Frankenthal. 


eine Überführung unverriebener Farbe auf die Auftragwalzen aus- 
geschlossen ist. 

Der Farbkasten besitzt ein durch Schrauben und Hebel regulier- 
bares, federndes Stahlmesser. Lüftet man rechts und links seitlich 
eine Flügelschraube, so kann man das Farbmesser abdrehen und letz- 
teres, sowie die Duktorwalze bequem reinigen. Die Farbentnahme 
der Hebewalze kann dabei durch eine besondere Vorrichtung beliebig 
reguliert werden. 

Bei mehrfarbigem Druck macht es sich oft notwendig, dafs die 
Seitwärtsbewegung des Farbzylinders abgestellt werden mufs. Das seit- 
liche Verreiben der Farbe übernimmt dann ein eingelegter Wechsel- 
reiber. Beim Abstellen der Seitwärtsbewegung sind nur die beiden 
Schrauben zu entfernen, welche das kleine konische Zylinderzahnrad 
festhalten. 

Der Wechselreiber wird angewendet, wenn zwei Farben zu gleicher 
Zeit gedruckt werden. Die Reibwalze desselben bewegt sich selbst- 
tätig seitwärts und ist in der Mitte ausgespart, so dafs ein farbloser 
Raum bleibt und eine Vermischung der beiden Farben nicht statt- 
finden kann. 

Für Irisdrack werden diese Maschinen mit einem speziellen Reiber, 
der aus einer Stahlwelle mit verschiedenen darauf sitzenden kleinen, 
verschiebbaren Hülsen besteht, ausgerüstet. 

Die An- und Auslegetische sind nicht mit der Maschine verbunden, 
sondern auf eisernen Säulen befestigt, können also den Raumverhält- 
nissen entsprechend aufgestellt werden. 

Alle Pressen, auch die für Kraftantrieb bestimmten, werden zu- 
gleich für Fufsbetrieb geliefert; ihre Ausführung erfolgt in drei 
Gröfsen, über deren Dimensionierungen folgende Tabelle Aufschlufs 
gibt: 


3 |410 x 590/410 х 630: 820 |1460 x 1650375 X 75) 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 80.) 


Vorrichtung zur mehrfachen Einfärbung der Druckform an 
Zweitourenschnellpressen von J. б. Schelter & Giesecke in 
Leipzig. D.R.-P. 147972. (Fig. 80.) Die Aushebung des Druck- 
zylinders für den Rücklauf des Satzbettes 
geschieht in üblicher Weise durch eine 
schwingende Kupplungsklaue, welche 
ihrerseits die die Zylinderstellung be- 
wirkende Exzenterwelle bewegt. Die 
Erfindung besteht darin, dafs diese Klaue 
zwangläufig so beeinflufst wird, dafs 
während jedes zwei- oder mehrmaligen 
Ganges der Maschine das einmalige 
Niedergehen des Druckzylinders bewirkt 
wird, zu dem Zweck, selbsttätig ein 
zwei- oder mehrmaliges Einfärben der 
Druckform vor dem Druck zu erzielen, 
ohne hierdurch die Möglichkeit auszu- 
schliefsen, das Niedergehen des Druck- 
zylinders in bekannter Weise jederzeit 
willkürlich und auf unbegrenzte Dauer 
zu verhindern. Dies kann gemäls der 
dargestellten Ausführungsform der Ег- 
findung erreicht werden, indem die 
Kupplungsklaue 17 durch 
eine Kurvenscheibe 21, 
welche auf je zwei, drei 
oder mehr Gänge der Ma- 
schine stets nur eine Um- 
drehung macht und ein 
Hebelsystem 23, 24, 25, 
bewegt, unter Vermittlung 
eines mit diesem System 
fest verbundenen Abstütz- 
hebels 27 so beeinflufst 
wird, dafs sie auf je zwei, 
drei oder mehr Gänge 
stets nur während eines 
Ganges mit dem Kupplungszahn 19 der Exzenterwelle zum Eingriff 
kommt und dadurch die Abwärtsbewegung des Druckzylinders bewirkt. 
Um den Druckzylinder 10 willkürlich oder beliebig lange in seiner 
gehobenen Stellung zu erhalten, ist die den Ahstützhebel 27 tragende 
Welle 26 mit dem Hebelsystem 28, 29, welches die willkürlich dauernde 
Aufserbetriebsetzung der Kupplungsklaue 17 bewirkt, durch eine Klauen- 
kupplung 30, 31 derart verbunden, dafs die zwangläufige Dreh: der 
Welle 26 durch Hebelsystem 23, 24, 25 ohne Einflufs auf das Hebel- 
system 28, 29 bleibt. Umgekehrt kann aber durch diese Klauenkupp- 
lung die das Niedergehen des Druckzylinders verhindernde Stellung 
des Hebelsystems 23, 24, 25 durch das willkürlich zu bewegende Hebel- 
system 28, 29 jederzeit erreicht werden. 


Fig. 80. 


Vorrichtung aur selhattätigen mehrfachen 
Einfärbung der Druckform. 


Galmeigraphie. Die Firma Vögele & Schultze in Leipzig 
bringt ein als Galmeigraphie bezeichnetes neues Reproduktions- 
verfahren zur Ausführung, bei dem die Zeichnungen direkt auf die 
Druckplatte übertragen, Umzeichnungen und Pausen also nicht not- 
wendig werden. Hierbei kann man eine für den unbeschränkten Ab- 
druck auf der Schnellpresse verwendbare druckfertige Platte inner- 
halb zwanzig Minuten herstellen. Die Galmeigraphie ist ein Belich- 
tungsverfahren mittels pneumatischer Apparate, für das alle stark 
lichtdurchlässigen glatten Papiere geeignet sind, wie es bei der Licht- 
pause der Fall ist. Gelbliche oder rötliche Papiere sind wenig ge- 
eignet, dagegen sind solche von weifser oder bläulicher Farbe, na- 
mentlich das Whatman - Papier gut zu gebrauchen. Die Originalzeich- 
nungen müssen in tiefschwarzer Tusche ausgeführt sein. Bei diesem 
Verfahren sind die Kosten verhältnismälsig gering; als besonderer Vor- 
teil kann angeführt werden, dafs hiermit mehrfarbige Drucke bewirkt 
werden können, wofür das eine Original ohne Umzeichnungen der 
einzelnen Farben genügt. Auch können bei dem galmeigraphischen 
Verfahren Verkleinerungen und Vergröfserungen, ebenso Korrek- 
turen und negative Reproduktionen (weilse Zeichnungen auf schwar- 
zem Grund) vorgenommen werden. 
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UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe V. 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


Nachdruck der in vocslegeader Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, Ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstruktenr“, W. Н. Uhland, G. m. b. Н. 


Spinnerei. 
Weberei und Wirkerei. 


Mechanismus zur Herstellung der konischen 
Spulenenden bei Spindelbänken 


von J. Hetherington & Sons, Ltd. in Manchester. 
(Mit Abbildung, Fig. 81) Nachdruck verboten. 

Der Mechanismus, welcher im allgemeinen zum Antrieb des 
Wendebockgetriebes von Spindelbänken und zur Bildung der End- 
konen der Vorgespinstspulen angewendet wird, ist höchst einfach. 
Er besteht aus einer zweifach geschlitzten Führung, welche an der 
Spulenbank 
befestigt wird 
und mit dieser 
jede Hebung 
und Senkung 
mitmacht. Ein 
Bolzen in die- 
sem Schlitz 
vermag sich 
vor- und rück- 
wärts zu be- 
wegen. Auf 
diesem Bolzen 
sitzt die in 
derLänge ver- 
änderliche 
Stange,welche 
in zwei Augen 
der Wiege des 
Wendebock- 


Einziehapparat fiir Webebliitter 
System Joubert. 
(Mit Abbildung, Fig. 82) Nachdruck verboten. 

Schon oft versuchte man in den letzten Jahrzehnten, Apparate zu 
ersinnen, welche die zeitraubende und angreifende Arbeit des Е1п- 
ziehens von Kettenfäden in die feinen Helfenaugen automatisch 
besorgen. Doch diese bisherigen Versuche, einen Apparat mit voll- 
kommen sicherer Funktion zu schaffen, blieben ziemlich erfolglos; 
meistens waren so viele und besonders bei komplizierten Einzügen 
so umfangreiche Vorarbeiten zu erledigen, dals der Wert und die Vor- 
teile verlustig gingen. Der neue Apparat von Joubert, Konzessionär 
F.Seiter in Lyon, Place Tolozan 21, scheint in vieler Beziehung 
die Übelstände der früheren beseitigt zu haben. 

Mittels seiner wird das Einziehen der Kettenfäden zwischen die 
Kammzähne 
der Webeblät- 
ter auf mecha- 
nischem Wege 
automatisch 
reguliert und 
von Zahn zu 


Zahn fort- 
schreitend be- 
sorgt. Wäh- 
rend sonst 
Augen und 
Hand der mit 
demEinziehen 


(Blattstechen) 
beschäftigten 
Arbeiterinmit 
angestrengter, 
peinlicher Ge- 
nauigkeit da- 


getriebes ge- für sorgen 
führt wird. müssen, dafs 
Durch dieVer- der Durch- 
kürzung der oder Einzieh- 
Stange ge- haken regel- 

langt be- = = mälsig von 
kanntlich das ` mom NIIT einem Durch- 
Wendebock- | 1 Wil zug zum ande- 
getriebe im- | теп um einen 
mer früher Zahn vor- 
zur Aktion, rückt, wird 
und man stellt mittels dieser 
auf solche Vorrichtung 
Weise die ko- das Durch- 
nischen An- schieben des 
sätze her. Hakens, sein 

Man könnte Fig. 81. Mechanismus zur Herstellung der konischen Spulenenden bei Spindelbänken von J. Hetherington $ Sons, Ltd. in Manchester. Zurückziehen 
fast аппеһ- mit den Ket- 


men, dafs ein 

so einfacher Mechanismus kaum verbesserungsfähig sei, und doch hat 
die Erfahrung gelehrt, dafs bei vermehrter Verkürzung der Stange und 
zunehmendem Durchmesser der Spule die Wendung nicht mehr so be- 
stimmt und genau erfolgt, als gewünscht wird. Um diesen Übelstand 
zu vermeiden, hat die Firma J. Hetherington & Sons, Ltd. 
in Manchester, die in der Fig. 81 dargestellte Konstruktion ein- 
geführt. 

‚Sie besteht der Hauptsache nach aus einer eigen geformten Platte, 
an welcher die Bewegungsstange des Wendebockes eingezapft ist. 
Diese Platte ist ein wenig konkav gemacht und durch Bolzen mit 
einem Stelleisen verbunden, das an der Spulenbank befestigt wird. 

Die Konenstange arbeitet wie ein Hebel und ist an einem festen 
Punkt in einer bestimmten Entfernung aufgehängt. Die Pressung, 
die erforderlich ist, um die Wendung herbeizuführen, ist immer die 
gleiche. Die Spulen, welche mit der neuen Vorrichtung hergestellt 
werden, sind sehr gut in der Form und vorteilhafterweise konvex. 

Die Verkürzung der konischen Ansätze und die konvexe Spulenform 
gestatten nach „Textile Recorder“ das Aufwinden einer gröfseren Länge 
Vorgarnes als bei gewöhnlichen Spulen. Der Längenzuwachs erreicht 
beinahe 13--20%. Die neue Vorrichtung läfst sich auch an alten 
Spindelbänken anbringen. 


tenfäden und 


‚ das nachfolgende Weiterrücken um einen Zahn mechanisch und fehler- 
' los ausgeführt. 


Die Hauptorgane des Einziehapparates sind: der Durch- oder 
Einziehhaken (passette) und die an seiner Spitze leicht anlehnende bezw. 
leicht in die Endöffnung eingreifende Gegenlamelle (contre-passette). 
Diese Organe, zum Teil fest, zum Teil aufdrehbar und sich gegenüber- 
stehend, sind an einem Schieberrahmen angebracht, der beweglich mit 
dem auf der Führungsspindel geleiteten Führungssupport oder Schlitten 
zusammenhängt. 

Durch die Verbindung des Rahmenschiebers mit dem Führungs- 
support entstanden Parallelogramme, welche ein seitliches Verschieben 
des Einziehhakens mit der Gegenlamelle unter Beibehaltung ihrer 
parallelen und senkrechten Lage bedingen. Der auf der Spindel glei- 
tende Führungssupport (Schlitten) hat weiteren Stützpunkt auf einer 
parallel zur Spindel gelagerten Führungsstange (Fig. 82). 

Zwischen den Gabelführungsteilen des Schlittens befinden sich 
ein mit dem Schlitten verbundenes Schaltrad sowie der Gabelteil des 
Schalthebels. Mit jeder Bewegung der Spindel, welche von einem 
Tritthebel aus bewerkstelligt wird, der durch einen Zugriemen mit 
der Triebrolle der Spindel in Verbindung steht, wird auch der Schalt- 
hebel bewegt. Dieser betätigt jedoch das Schaltrad nicht immer, weil, 
wenn das Vorrücken des Schlittens nicht notwendig ist, eine Regulierungs- 
vorrichtung auf den hinteren oder Verlängerungs-Teil des Schalthebels 
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einwirkt. Dies geschieht durch ein kleines Differential- oder Kompen- 
sstionshebelchen, das am beweglichen Schieber angebracht ізі, an dem 
sich der Einziehhaken befindet. Ist der Schlitten etwas zu weit vor- 
gangen, so wirkt das Differentialhebelchen vom Schieber aus auf 
еп Schalthebel, denn es soll der gegebenen Kombination entsprechend 
der Einziehhaken mit der Gegenlamelle bezw. dem Schieber stets in 
vertikaler Stellung sich befinden. 

Hieraus resultiert, dafs der Einziehhaken stets genau um einen 
Zahn weiter vorwärtsschreitet, wozu die fernere Kombination bei- 
trägt, dafs, wenn der Einziehhaken mit dem angehängten Faden und 
der Gegenlamelle durch ein Rohr gezogen werden, bei der nächsten 
Vorbewegung der Einziehhaken die Gegenlamelle verläfst und durch 
das folgende Rohr greift. Je nach der Dicke der Blattstäbe sind des- 
halb Einziehhaken und Gegenlamelle so zusammenzurichten, dals sie 
mehr oder weniger ineinandergreifen. 

Bei regelmäfsigem Vor- oder Rechtsgreifen der Einziehorgane ist es 
also möglich, dafs das Schaltrad einmal nicht mehr geschaltet wurde, 
weil für jedwede Blattdichte nur das eine einzige Schaltrad vorhanden 
ist, also 
leicht der 
Schlitten 
verhältnis- 
mafsig zu 
weit vor- 

gerückt 
wurde. 

Deshalb 
wird auch 
A die Bene 

g des 
Schalt. 
rades be- 
grenzt. Zu 

diesem 

Zweck befindet sich 
heim Gestell aufserhalb 
der Spindel eine Scheibe 
mit einem Einschnitt, 
durch den ein Stift 
greift; durch die Länge 
der Einschnittkurve die- 
ser Scheibe wird die 
Drehung der Spindel be- 
stimmt. 

Die Kettenfaden sind 
zuerst von Hand an den 
durch das Blatt gestolse- 
nen Kinziehhaken zu 
hängen. Bei den ersten 
Apparaten war diesauch 
der Fall, es mufste je- 
doch der Haken hierauf 
an eine Bürste herange- 
bracht werden; bei 
neueren Apparaten wer- 
den dagegen die Ketten- 
fäden automatisch vom 
Einziehhaken abgenom- 
men und an der Halt- 

bürste abgestrichen. 

Ferner ist diese Blatt- 
einziehvorrichtung in 
neuester Zeit so einge- 
richtet, dafs das Blatt 
horizontal liegend ge- 
stochen werden kann, 
dafs also der Einzieh- 
haken, der gewöhnlichen Einziehweise entsprechend, von oben nach 
unten durch das Blatt greift. Da der Apparat auch am Stuhl anzu- 
bringen ist, so bietet diese Neuerung wesentliche Vorteile. 

Die Handhabung des Apparato ist folgende: Ist das Geschirr 
eingezogen, so sollen die Kettenfäden wohl geordnet etwa 40 cm vor- 
stehen. Der Schlitten oder Führungssupport wird dann auf die linke 
Seite geführt, der Stelle gegenüber, wo man mit dem Blattstechen 
beginnen will, und der Einziehhaken, der wie die Schneide eines Taschen- 
messers geöffnet werden kann, gehoben. Ist das Blatt in die vor- 
handene Blattnute eingestellt, so hat man die Gegenlamelle in das Blatt 
zu setzen, und zwar um ein Rohr vor demjenigen, worin die ersten 
Faden einzuziehen sind. Hierauf ist der Einziehhaken herunterzulegen 
und naohzusehen, ob er mit der oontre-passette richtig zusammen- 
steht, ob die Spitze der letzteren in der Mitte der Endöffnung des 
ersteren eingreift, und zwar, wie bereits bemerkt, im Verhältnis der 
Blattstäbe mehr oder weniger. Die Arbeiterin hat sich vor dem 
Apparat links aufzustellen und die Spitze des rechten Fufses auf die 
Abstelltraverse, den Absatz aber auf das Trittbrett zu setzen. 

Zum Einzieben bedarf es nur einer einzigen Person. Diese falst 
mit der rechten Hand im Geschirr ein Bündel Kettenfäden und nimmt 
mit der linken Hand davon so viele, als in ein Rohr eingezogen werden 
müssen. Diese hängt sie an den Einziehhaken, tritt fest auf das 
Pedal und erreicht so einen perfekten Einzug. Eine halbwegs intelli- 
gente Arbeiterin begreift die Handhabung des Apparates sofort und 


Fig. 89. Einsichapparat für Webehlätter System Joubert. 


kann in einer Stunde schon tadellos arbeiten. Dabei hat sie den Vor- 
teil, dafs sie die Augen nicht mehr so anzustrengen braucht wie bei 
der bisherigen Einzugsmethode. 

Zum Zweck der Verstellung des Führungsschlittens auf der 
Schraubenspindel ist der Stift, welcher in letztere eingreift und sich 
neben dem Schaltrad befindet, zu heben. 

Um den Apparat in richtiger Weise zu unterhalten, hat man die 
Schraubenspindel sowie die einzelnen Bewegungsteile des Apparates 
von Zeit zu Zeit mit etwas Öl zu versehen. Aufserdem hat man zu 
beachten, dafs der Einziehhaken, da er aus Messing besteht, am 
Hakenteil sowie an der Spitze etwas Abnutzung erleiden wird, wes- 
halb die betreffenden Teile mit feinem Schmirgeltuch abzureiben sind. 
Auch ist dafür zu sorgen, dafs passette und contre-passette ganz flach 
aneinander liegen, worauf dem vordern Teil derselben für feine Blätter 
eine leichtere, für grobe Blätter eine stärkere Krümmung gegeben 
wird. Die Spitze der contre-passette besteht aus Stahl; eine Abnutzung 
ist also nicht zu befürchten. Jedoch darf.der vordere, leicht ge- 
bogene Stahlspitzenteil nicht zu stark zugespitzt sein; er ist ebenfalls 
mit feinem Schmirgeltuch zu behandeln, und zwar zu polieren, um 
sicher zu sein, dals keine Rauhheit mehr vorhanden ist. Zum An- 
spannen und Aufrollen der Kette ist vor dem Apparat am Gestell ein 
drehbarer Kettenbaum angebracht, der mit einer Aufwindvorrichtung 
versehen ist. Man kann mit Hilfe dieses Apparates 1500 -- 2000 Rohre 
pro Stunde einziehen, was im Vergleich mit der Handarbeit eine ganz 
bedeutende Erhöhung der Leistung bedeutet. 


Neuerungen an Buckskinwebstühlen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 83--86.) 


Nachdrnck verboten. 

Die Buckskinwebstühle der Sächsischen Webstuhl- 
fabrik und jene von Georg Schwabe in Bielitz bei Biala (Österr. 
Schlesien) haben in neuester Zeit einige Verbesserungen erfahren, 
welche nebst einigen anderen hier besprochen werden mögen, da sie 
sich in der Praxis anscheinend bewähren. 

Georg Schwabe іп Bielitz hat zunächst eine zweckmilsige 
Verbesserung an der seinen Stühlen eigenen Crompton-Schaft- 
maschine vorgenommen, die vornehmlich den Zweck hat, eine 
sichere Einstellung der Platinen durch Rollenkarten herbeizuführen. 
Bekanntlich scheiterte die Erhöbung der Tourenzablen von Buckskin- 
webstühlen stets ‚ 
daran, dafs die 
Schaftmaschine, 
welche infolge der 
grofsen Schützen 
einen grofsenAus- 
hub der Schäfte 
vorzunehmen hat, 
bei einer Ег- 5 
höhung der Stuhl- 
geschwindigkeit 
unsicher funktio- 
nierte, und dafs 
die Einstellung 
derPlatineninEr- 
mangelung einer 

zweokmälsigen 
Führung nicht 
mehr zuverlässig 
von statten ging. 

Die Platinen 
wurden nämlich 
früher nur auf 
einer Seite ge- 
führt, auf der an- 
deren Seite bildete der benachbarte Schaft die Führung. Letztere 
war jedoch nicht ausreichend, da bei weit geöffnetem Fach die Platine 
aufser Bereich des Nachbarschaftes kam. Man suchte dies zwar zu 
vermeiden, indem man die Platinen im Drebpunkt so an den Schlag- 
hebel nietete, dafs die Platine an letzteren gespannt anlag, aber es 
wurde dadurch eine solche Reibung erzeugt, dafs die Platinen ein gröfse- 
res Gewicht haben mufsten, wenn sie rechtzeitig vor die Schaftmesser 
einfallen sollten. Diese Befestigungsart gab auch zu Schaftfehlern 
beim Weben Veranlassung. Aufserdem belasteten die grölseren Ge- 
wichte der Platinen die Rollenkarten unnötig und nutzten sie raseher 
ab. Kurzum, die damalige Platinenführung besafs solche Übelstände, 
dafs eine Verbesserung am Platze war. 

Bei der neuen konstruktiven Lösung nach D. R.-P. 145558 ist die 
Platine d, Fig. 83, Skz. 1--4, am Schafthebel a drehbar angeordnet, 
indem sie zwischen zwei am Schaftarm f angegossenen Lappen g zu 
liegen kommt und auf einem durchgehenden Niet frei beweglich ist. 

Am Schaft a ist ein Schlitz vorgesehen, in dem die Platine sicher 
geführt wird und leicht beweglich ist. Die Platinen d sind nunmehr 
im Aufhängepunkt sowie im Führungsteil mit den Seitenwänden h voll- 
ständig vom Schafthebel a umschlossen. Sie können also bei ge- 
ringstem Gewicht frei und leicht fallen und sind vom Nachbarschaft 
isoliert; ein Zwängen ist ausgeschlossen. Auch haben sie in den 
Schlitzen der Lappen g und Seitenwände h Führung und sind gegen 
Bruch gesichert. Die neue Anordnung gestattet ein sicheres Einstellen 


Fig. 83. Z. A.: Neuerungen an Buckskinwebstühlen. 


der Platinennasen е vor das Schaftmesser о selbst bei erhöhter Touren- 
zahl, wodurch der Wert der Schaftmaschine erhöht und die Produktion 
vergrölsert wird. 

Die Schaftmaschine von Crompton, welche sich durch 
Übersiehtlichkeit in der Anordnung kennzeichnet und an Buckskin- 
stühlen in mannigfachen Modifikationen angewendet wird, hat auch 
durch Paul Radetzky in Seidau bei Bautzen (Sachsen) (D. R.-P. 
141100) eine Verbesserung dadurch erfahren, dafs sie mit endloser 
Papierkarte ausgestattet wird. 

Auf dem fest gelagerten Kartenzylinder 1 (Fig. 84, 2 u. 3) liegt eine 
Pappkarte 8 auf, welche die Nadeln 14, Skz.4, einstellt, die am 
Arm 15 des Nadelhebels 15-16 augeordnet sind. Dieser Hebel ist 
nun im Scharnier 17 des zur Auflage für die Hauptplatine dienenden 
Teiles 18 aufgehängt. Diese Schwinghebel 18 sind um die Welle 19 
drehbar und tragen oben Kontaktrofien 25, welche auf die Platinen 
28 wirken und sie in oder aufser Bereich der Messer 30 und 31 
bringen. 4 

Die Teile 18 besitzen am Ende einen Vorsprung 20, mit dem sie 
beim Arbeiten für gewöhnlich auf einem gemeinsamen Aufleger 21 
ruhen, der in horizontalen Schlitzen 23 der Seitenwände 2 und 3 ge- 
lagert und von Federn 22 beständig in die Stützlage gedrängt wird. 

Die Messer 30 und 31 bewegen sich vermöge einer einfachen 
Hebelverbindung entgegengesetzt zueinander hin und her. 

Das Ausheben der Nadeln 14 vor jeder Schaltung des Zylinders 1 


erfolgt gemeinsam durch eine Schiene 35, welche mittels der Arme 36 , 


auf einer Welle 37 befestigt sind. Die Schiene besitzt an der Vorder- 
seite Zinken 38, welche zwischen den Nadeln 14 hindurch unter die 


Fig. 84. 


Enden der Arme 15 der Nadelhebel (15--16) fassen. Die Hilfsplatinen 
16 werden durch das Hilfsmesser 39 gehoben, das mittels der Arme 40 
auch auf der Welle 37 befestigt ist, und in dessen Bahn die unteren 
Enden der Hilfeplatinen treten, wenn die zugehörigen Nadeln ein Loch 
in der Karte vorfinden, wie dies Fig. 84, 1 zeigt. 

Damit die Messer 30 und 31 immer einen vollen Auszug mit 
den Platinen in Eingriff bleiben können, besitzt die Platine einen 
konischen Ansatz 34, der in eine Erweiterung oder Verbreiterung über- 
geht, die so bemessen ist, dafa die Platine 26 mit ihrem ganzen Wege 
auf der Stützrolle 25 aufruht. Der Antrieb der Schwingwelle 37 so- 
wohl wie die Schaltung des Kartenzylinders 1 erfolgt durch eine 
Schubstange 41, Fig. 84, 2 u. 3, welche ihre Bewegung von einer Kurbel 
am Webstuhl erhält. Diese Schubstange 41 bewegt einen Hebel 42, 
der um den Zapfen 43 drehbar ist, und dessen zweiter Arm 44 durch 
eine Stange 45 mit dem um die Schwingwelle drehbaren Hebel 46 
gekuppelt ist. An diesem ist auch der Wendehaken 47 für den Karten- 
zylinder eiustellbar befestigt, der in die Laterne 48 eingreift. 

Jene Nadeln 14 und Hilfsplatinen 16, deren Hauptplatinen 26 
nicht arbeiten sollen, werden dadurch aufser Tätigkeit gesetzt, dafs 
die zugehörigen Teile 18 nach Zurücknehmen der Stange 21 unter 
diese gesenkt werden. Hierbei wird der Ausschlag der Teile 18 nach 
unten dadurch begrenzt, dafs das ganze um die Welle 19 schwingende 
Hebelsystem in die Gleichgewichtslage kommt. In dieser Lage stehen 

‘die Hilfsplatinen 16 und die Enden der Arme 15 der Nadelhebel 
aufser Bereich des Messers 39 und der Zinken 38 der Hubschiene, 
während die Hauptplatinen durch Auflegen auf die Stützrolle 25 in 
einer bestimmten Lage gehalten werden. Beide Platinenhaken 28 und 
29 stehen dabei aufserhalb des Bereiches der zugehörigen Messer 30 
und 31. 

Eine volle Stelle in der Karte bewirkt, dafs die zugehörige Haupt- 
platine 26, Fig. 84, 4 (ausgezogene Stellung) dem Einflufs des Messers 
31 untersteht. Findet aber die Nadel 14 eine Platine 26 im Loch in 
der Karte, so senkt sie sich (Fig. 84, 4 punktierte Stellung und Fig. 84, 1) 
bei der Abwärtsbewegung der Schiene 35, und die zugehörige Hilfs- 

latine 16 tritt mit ihrem unteren Ende іп den Weg des nunmehr 
aufwärts schwingenden Messers 39, das sie mitnimmt. Die Platine 26 
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| die 


wird gehoben und tritt mit ihren Haken 28 in den Bereich des 
Messers 30. 

Bei der Schwingung des Messers 39 und der Schiene 35 im andern 
Sinne erfolgt die Freigabe der Hilfsplatine und das Anheben der Nadeln 
14, sowie das Fortschalten des Zylinders in der beschriebenen an Hand 
der Fig. 84, 3 erläuterten Weise. Die nicht arbeitenden Schafthebel 32 
können nach der EC Ges eine Sperrstange, welche in das 
Loch im oberen Teil des Schaftes 32 eingeschoben wird, in der Ruhe- 
lage gesichert werden. 

Durch die Möglichkeit, die nicht benötigten Schäfte jeweilig aufser 
Tätigkeit zu setzen, kann man bei Benutzung weniger Schäfte an 
Kartenmaterial bedeutend sparen, indem man die Karte 8, wie Fig. 84, 2 
zeigt, nur so breit macht, wie es für die jeweils in Arbeit befindliche 
Schaftzahl notwendig ist. 

Georg Schwabe in Bielitz hat (D. R.-P. 147501) auch die Laden- 
bewegung der Buckskinwebstihle іп der Hinsicht verbessert, 
dafs bei dem Andrücken des Eintrages durch das Blatt nicht auch 
das Eigengewicht der Lade zu überwinden ist, sondern durch ent- 
sprechende Lagerung der Lade bei dieser Ladenanschlagstellung die 
Sehwerpunktlinie der Lade in den Drehpunkt fällt. Bei dem weiteren 
Rückgang der Lade würde somit das Gewicht der Lade, je weiter ihr 
Schwerpunkt vom Drehungspunkt sich entfernt, immer mehr zur 


| Wirkung kommen, und dadurch der Druck auf Kurbelzapfen, Kurbel- 


welle und Lager ` 
derselben immer 
starker werden; 
lebendige ZY 
Kraft der Lade 
vermehrt dabei 
bei grofseren 
Tourenzahlen den 
Druck nicht un- 
wesentlich. Na- 
turgemäfs pflanzt 
sich dieser Druck 
auch auf das An- 


triebsrad und da- u 
durch auf den 2-85 
Antriebsriemen MMMM 
fort, und der letz- ш 
tere hat sonach 
während des 


Rückganges der 
Lade nicht zu em 
ziehen, sondern | 
zu hemmen. Die- 
ses Wechseln in 
derKraftrichtung 
am Antriebsrie- 
men führt zu 
einem unregel- 
mälsigen Gang 
des : Webstuhles, 
weshalb Schwabe 
таг Ausgleichung 
der Kraftdiffe- 
renzen während 
des Riickganges 
der Lade den 
durch ihr Eigen- 
gewicht und durch Belastung des Streichgarnhebels ausgeübten Druck 
auf die Kurbelwelle zum Spannen von Federn benutzt, die während 
des Ladenvorganges das Eigengewicht der Lade und den Druck des 
Streichgarnhebels aufheben. 

Durch diese Einrichtung wird der Ladendruck während des Vor- 
und Rückganges, sowie der Druck auf die Kurbelwelle und Gelenk- 
und Kurbelzapfen nahezu vollständig aufgehoben, so dafs letztere fast 
gar keiner Abnutzung unterliegen. 

Fig. 85, 1 u. 2 veranschaulichen die Neuerung. Von der Antriebs- 
welle a wird durch konische Räder b und с die Kurbelwelle d ange- 
trieben, von der durch Gelenkstiicke f und die Ladenarme h die Lade i 
in Schwingung versetzt wird; g bezeichnet den Kurbelzapfen, e den 
Zapfen, der f und е verbindet. 

Die um k drehbaren Ladenfüfse 1 sind über die Drehungspunkte 
verlangert, und am Endpunkte der Verlangerung m sind die Entlastungs- 
federn п eingehängt, welche an einem Fixpunkt о der Seitenwände 
befestigt werden. Der Streichbaum в erhält durch den Arm, welcher 
auf der Rolle p des Ladenarmes h aufliegt, eine schwingende Bew g- 
Beim Rückgang der Lade i in der Pfeilrichtung wird die Spiralfeder 
n gespannt und dadurch die oben beschriebene Wirkung hervorge- 
rufen. Beim Vorgang der Lade soll nun die Spannung der Spiral- 
feder n in umgekehrter Weise wirken, indem sie die Belastung der 
Streichgarnhebel r durch die gespannte Kette und das Eigengewicht 
der Lade ausgleicht. Die Spannung wächst mit dem Rückgang der 
Lade, hebt dadurch die auftretende Wirkung des Eigengewichts der 
Lade auf und beseitigt den Druck der Lade auf die Kurbelwelle d, 
die Gelenk- und Kurbelzapfen g und e. Die Spannung der Spiral- 
federn ist so stark bemessen, dafs während des Rückganges der Lade 
(Pfeilrichtung, Fig. 85, 1) der Antriebsriemen am Stuhl nicht mehr zu 
hemmen hat, sondern dals die Kraftrichtung am Riemen fortlaufend 
dieselbe bleibt. 


Fig. 85. Z.A.: Neuerungen ая Buckskinwebstühlen. 
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Nachdem die Lade ihren tiefsten Stand errgicht hat, beginnt ihr 
Vorgang in der Pfeilrichtung, Fig. 85, 2. Die Spiralfedern n heben nun 
die Belastung des Streichbaumhebels r durch die gespannte Kette 
sowie das Eigengewicht der vorgehenden Lade auf, wobei die aus- 
gloiuhends Kraft der Spiralfedern ihren höchsten Grad erreicht, sobald 

as Eigengewicht der Lade am meisten zur Geltung kommt, (in tiefster 
Stellung) und den geringsten, d. i. gleich Null, sobald die Lade 
wieder die Anschlagstellung einnimmt. Auch bei dem Vorgang der 
Lade ist somit jeder Druck auf die Kurbelwelle 4, die Gelenkzapfen р 
und Kurbelzapfen е beseitigt, und die Kurbelwelle e hat während des 
Rück- und Vorganges der Lade auf letztere eine Kraftäufserung nicht 
mehr auszuüben, sondern ihr nur Führung zu geben. 

Ein Ubelstand der Buckskinwebstühle mit Sohützenwechsel liegt 
darin, dafs besonders bei überspringendem Wechsel der Schützen- 
kasten und bei schneller Gangart des Webstuhls die auf- und ab- 
steigenden Bewegungen der Schützenkasten häufig die Schlagfallen in 
starke Schwingungen versetzen, wodurch dieselben oft nicht schnell 
und sicher genug einfallen können, wenn nach Beendigung des Schützen- 
wechsels sofort der Schützenschlag erfolgt. Man hat daber schon ver- 
sohiedene Versuche gemacht, die Einstellung der Schlagfallen unab- 
hängig von den Kastenzungenfühlern vorzunehmen. 

Die Sächsische Webstuhlfabrik in Chemnitz hat nun 
für Buckskinwebstihle mit Schützenwechsel eine 
Schlagfallensteuerung geschaffen, bei welcher die Schlagfallen 
während der auf- und absteigenden Bewegung der Schützenkästen da- 
durch von den Kastenzungenfühlern unbeeinflufst bleiben, dafs an den 
Ladenstelzen drehbar angeordnete Hebel, auf denen die Fallenabdrück- 


Lufttrockenschlichtmaschine 


von G. Masurel-Leclercq in Roubaix. 
: (Mit Abbildung, Fig. 87.) Nachdruck verboten. 

Das neue Trockenverfahren mit heilser Luft für geschlichtete 
oder geleimte Ketten von G. Masurel-Lecolercq basiert in seiner 
Wirkung auf der direkten Absaugung der feuchten Luft und 
auf der grofsen Entfernung der ersten Leitwalze des geschlichteten 
Gewebes vom Schlichttrog. Um diese, wie unten gezeigt wird, vor- 
teilhaften Bedingungen zu erlangen, hat man die Trockenkammer 
vertikal angeordnet und sehr hoch gemacht. 

In der Schlichtmaschine mit horizontalem Weg des Gewebes, 
welche gewöhnlich benutzt wird, befindet sich die Luftabsaugung an 
einem Ende der Trockenkammer, so dafs die feuchte Luft die Kette 
am ganzen Wege begleitet. Der Luftzug, den die Ventilatoren her- 
beiführen, genügt nicht, um das natürliche Bestreben der heifsen, 
feuchten Luft, sich zu heben, zu hindern. Da die verschiedenen 
Durchläufe der Kette übereinanderliegen, so folgt daraus, dafs die 
feuchte Luft, die den Flächen der unteren Fäden entsteigt, sich an die 
oberen Flächen anschlägt und sie neuerdings befeuchtet, so dafs die 
drei- oder vierfache Trockenarbeit notwendig wird. 

Beim neuen Trockensystem erlaubt die senkrecht gestellte Trocken- 
kammer der feuchten Luft, den natürlichen durch die physikalischen 
Gesetze gegebenen Weg nach aufwärts einzuschlagen und durch den 
Schlot zu entweichen, ohne irgend ein Hindernis zu finden. Da die 
Temperatur in den höheren Partien der Kammer gesteigert erscheint, 
kommt die feuchte Luft bei ihrer Hebung durch den Luftzug in 
immer heifsere Luftschichten. Dadurch 
wird sie befähigt, neuerdings Feuchtigkeit 
aufzunehmen, ohne deshalb innerhalb des 
Apparates gesättigt zu werden. Schliefst 
man einen solchen Schlot, so trocknet jene 


Fig. 86. Z.A.: Neuerungen an Buckskinwebstühlen. 


winkel gelagert sind, durch Stiitzstangen 
während des Ladenvorganges abgedrückt 
werden. 

Fig. 86, 1 u. 2, die ebenfalls der Pa- 
tentschrift 145563 entnommen sind, stellen 
die Schlagfallensteuerung während des 
Schützenwechsels dar, Fig. 86, 3 die Stellung 
nach erfolgtem Schützenwechsel kurz vor Beginn des Schützen- 
schlags. 

Die Bestandteile, welche die Schlagfallen einstellen, sind hierbei 
an den Ladenfülsen drehbar angeordnet und werden durch die vor- 
gehende Lade betätigt. 

Die mit Schlagnasen a versehenen Schlaghebel b und b, werden 
bei jeder Umdrehung der Stuhlantriebswelle durch die mit Rollen с 
ausgestatteten Schlagkurbeln d einmal in schwingende Bewegung ver- 
setzt. 

Von den Schlaghebeln wird diese schwingende Bewegung auf 
die in den Schlagwinkeln f, gelagerten, jeweilig eingefallenen Schlag- 
fallen е und е, übertragen, wodurch seitens der Teile f, g und h die 
Bewegung des Schützens bewirkt wird. Der jeweilige Schützenstand 
bestimmt die Einstellung der Schlagfallen in der Art, dafs z. В. für den 
Fall, wo auf der linken Stuhlseite ein Schützen im Kasten ist, durch 
die Kastenzunge | der auf der Welle i befestigte Fühler k nach vorn 
gedrückt wird. Ein auf derselben Welle i befestigte Hebel, der durch 
einen Draht m mit dem Fallenabdriickbebel п in Verbindung steht, 
wird dadurch hochgezogen und so die Falle e, auf der entgegen- 
gesetzten Seite des Webstuhls abgedrückt, Fig. 86, 2 u. 3. 

Um das Schwingen der Schlagfallen, das bei schnellem Gang 
des Webstuhls das rechtzeitige Einfallen der Schlagfallen ungünstig 
beeinflufsen könnte, zu vermeiden, ist folgende Einrichtung ge- 
troffen. Е 

Die ап den Ladenstelzen beweglich angeordneten, die Fallen- 
abdriickwinkel п und n, tragenden Hebel р und р, werden beim 
Vorgang der Lade durch die im Stelleisen r und r, ruhenden Stiitz- 
stangen q und а, hochgedrückt, wodurch sich die Schlagfallen е 
und е, ungehindert einlegen können und der Schiitzenstand während 
des Wechselns ohne Einflufs auf die Schlagfallen bleibt. Die Spiral- 
federn в und в, bringen die Hebel р und р, beim Rückgang der 
Lade wieder in ihre Normalstellung zurück, wie aus Fig. 86, 3 er- 
sichtlich ist. (Schlufs folgt.) 


Seite der Kette, welche sich entgegen- 
gesetzt vom Schlot befindet, weniger rasch 
als die andere. 

Ein weiterer Nachteil der alten hori- 
zontalen Schlichtmaschinen besteht darin, 
dafs die horizontal laufenden Ketten 
vieler Auflag- und Leitwalzen bedürfen. 
Wenn man die Heizkraft der Heizanlage 
jedoch ausnutzen will, ist es nötig, dafs die 
Kette vom Schlichttroge weg mindestens 
4--5m frei läuft, damit sie auf die erste 
Walze in möglichst getrocknetem Zustande 
kommt. Die Produktion an sich ist abhängig 
von dem Grade der Trocknung des Gewebes, 
bevor es auf die erste Leitwalze a, Fig. 87, 
aufläuft. Je gröfser die Entfernung zwischen 
Schlichttreg und der ersten Walze ist, desto 
mehr Zeit verbleibt für das Trocknen, und 
desto schneller kann die Kette laufen, um so 
gröfser wird mithin auch die Leistung der 
Maschine sein. 

Man macht daher die Trockenkammer 
oft 12 m hoch, wobei die Entfernung zwi- 
schen den Schlichtwalzen w w,, Fig. 87, und der ersten Leitwalze a 
dreimal so grofs ist als bei den horizontalen Maschinen der besten 
Konstruktion. · 

Das neue Trockenverfahren gestattet nicht allein eine gröfsere 
Leistung der Maschine, sondern ergibt auch eine bessere Schlichtung 
der Kette. 

Bei den horizontalen Trockenkammern und noch mehr bei den 
Schlichtmaschinen mit Trockentrommeln wird der Faden stark durch 
die sehr hohe Schlichte beansprucht. Auch trocknet diese nur ober- 
flächlich, ohne sich mit den Fasern zu verbinden; eben daher fällt 
ein grofser Teil davon wieder ab. 

Bei der vertikalen Lufttrockenkammer erfolgt die Trocknung 
allmählich; der Faden ist bei seinem Eintritt in die Kammer kaum 
einer höheren Temperatur ausgesetzt als der im Lokal herrschenden. 
Diese Temperatur wird allmählich gesteigert und erreicht das Maxi- 
mum am Gipfel der Trockenkammer. Die Trocknung der Kette er- 
folgt im gleichen Mafsstab. Dank dieser langsam zunehmenden Tem- 
peratursteigerung und Trocknung ist die aufgetragene Schlichte weniger 
spröde, haftet fest am Faden und fällt nur wenig ab. 

Um denselben Schlichtgehalt zu erzielen, braucht man bei gleichem 
Gewebe und horizontalen Trockenkammern 20 —- 30 %, mehr Schlichte. 

Bei vertikalen Kammern können dann weiter die Unterstützungen 
der Kette verringert werden; ebenso darf die Kette mit einer geri 
Spannung laufen, so dafs sie ihre Elastizität vollauf bewahren ie: 
Auch die Güte des Gewebes ist besonders bei feinen Garnen besser. 
Die Bedienung ist einfacher, Reparaturen sind leichter, und die sonst so 
lästige Hitze im Schlichtlokal ist infolge des ausgezeichneten Abzuges 
der heifsen Luft geringer als bei den bisherigen Schlichtmaschinen. 
Die neue Trockenanlage verlangt auch verhältnismälsig weniger Heiz- 
dampf und die Schlichtmaschine selbst eine geringere Betriebskraft. 

Die Hauptvorteile sind somit die erhöhte Leistung, das bessere 
Gewebe und die Ersparnis an Schlichte. 

Bei Phantasiewaren mit geschweifter Kette kann man auch die 
verschiedenartigen Kettenteile über getrennte Führungswalzen leiten 
und erst nach gehöriger Trocknung wieder zusammenführen. 

Man kann auch zwei Trockenkammern hintereinander anordnen 
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und wie gewöhnlich erst schlichten, und trooknen und hierauf noch- 
mals den Faden in Schlichte trocken und neuerdings trocknen, ein 
Verfahren, welches bei Herstellung gewisser Artikel aus Baumwolle 
empfehlenswert ist. ; 
Im folgenden sei noch eine von Masurel- Leclercq uns über- 
mittelte Zusammenstellung der Produktionskosten der beiden Systeme 
angeführt. Zur Grundlage дег Vergleichung wurde eine Maschine 
mit einer 12 m hohen Trockenkammer gewählt, welche soviel leistet 
wie drei Maschinen mit horizontaler Trockenkammer, wie im folgenden 
bewiesen wird. 
Die jährlichen Unkosten betragen bei 
1. Drei Lufttrockenschlichtmaschinen mit horizontaler 
Trockenkammer 
3 Schlichter à 5 fres. 50 cent. pro Tag 
>< 800 Arbeitstage ........ = 4950,00 
Betriebskraft : 600 fros. für eine Maschine X< 3 = 1800,00 
Dampfverbrauch: 1440 fros. pro Maschine 
(dieser Preis ist nach der Erfahrung 
eingesetzt) ............ ><3 = 4320,00 
Raumbedarf pro Maschine 12X4 т = 
48 qm, à 30 fres. Der Quadratmeter = 
1410 <3 = 4320 fres., 5 %, Interessen 


und 10% Amortisation . ..... = 648,00 
Schmieröl, Riemen, Seile, Reparaturen, 
Licht, 300 fros. pro Maschine; 3x 300 = 900,00 
12618,00 
Schlichte: 50 kg pro Tag und Maschine 
à 30 fros. (drei Maschinen). . . . . _13500,00 
Total: 26 118,00 


Fig. 87. 


Lufttrockenschlichtmaschine von С. Masurel- Leclercq in Roubaix. 


2. Ейг eine neue Schlichtmaschine mit vertikaler Trocken- 
kammer System Masurel-Leclercq betragen dagegen 
die Regiekosten pro Jahr: 


1 Schlichter а 5 fros. 50 cent. pro Tag 1650,00 
Dampfverbrauch. . 0... 0... ... 1440,00 
Betriebskraft `, ........... 600,00 
Raumbedarf 10m X4 = 40 qm X30 fres. 

= 1200 fros., 5 °/, Interessen und 10%, 

Amortisation ........... 180,00 
Schmieröl, Riemen, Reparaturen, Licht 300,00 
Soblichte 13 500 fros. = 25°. . . . - 10 125,00 

14595,00 


Nach dieser Berechnung würde die neue Maschine eine jährliche 
Ersparnis von 11 823 fros. bieten. Es wurden absichtlich von der Ma- 
schine selbst keine Interessen und Amortisation in Abzug gebracht, 
und mag nur bemerkt werden, dafs natürlich der Abzug für drei 
Maschinen höher wäre. 

Die Erfahrung hat gelehrt, dafs von einer Streichgarnkette mit 
4890 Fäden, Kette Nr. 33 (47000 m auf 1 kg) 18m in der Minute 
geschlichtet und getrocknet wurden. Von einer Baumwollkette mit 
1625 Kettenfäden aus Garn Nr. 20 (40000 m pro kg) wurden 50 m 
pro Minute vorbereitet. Bei 5240 Kettenfäden des gleichen Baum- 
wollmaterials gelang es sogar, 19m pro Minute zu schlichten und 
zu trocknen. 


„Spezial“-Rundstrickmaschine 
von G. Stibbe & Co. in Leicester (England). 


(Mit Abbildungen, Fig. 88 u. 89.) 
Nachdruck verboten. 

Die bekannten Rundstrickmaschinen werden gewöhnlich zur Her- 
stellung von Kleidungsstücken verwendet; sie können aber auch zu 
mannigfachen anderen Spezialwaren eingerichtet werden. Man hat be- 
sonders ihre Verwendbarkeit zur Fabrikation von Bändern, Litzen, 
Flechten eto. neuerdings 
wieder erkannt und ver- 
mag sie auch zur Her- 
stellung von Schlauch- 
waren zu benutzen. 

Die in Fig. 88 dar- 
gestellte Maschine ist 
eine Miniatur-Rund- 
strickmaschine und 
dient zur Erzeugung 
schmaler Waren mit 
gröfstmöglichster 

Geschwindigkeit. 
Man kann sie auch um- 
formen, um Mode- 
schnüre etc. zu machen, 
wie Fig. 89 zeigt, aber 
auch gemusterteHals- 
bänder, überhaupt Bän- 
der verschiedenster Art 
können darauf fabriziert 
werden. Die Maschine 
eignet sich ferner zur 
Fabrikation von Kor- 
settbesätzen, Hemd- 
einsätzen, Selbst- 
bindern, Flecht- 
waren, Gasglühlicht- 
strimpfen eto. und 
zur Umspinnung von elek- 
trischen Leitungs- 
drähten zwecks Iso- 
lierung derselben. 

Die Maschine arbei- 
tet mit acht Fadenführern 77 
für Selbstbinder, Hemd- 
einsätze etc. und mit vier 
Fadenführern für Kor- 
deln, Litzen, Flechtwaren 
etc., und können nach 
„Textile Manufacturer“ 
pro Minute ungefähr zwei =~ 
Yard Länge von Geflech- 
ten hergestellt werden. 

DieSchlofsplatte lälst 
sich bequem abnehmen 
und auswechseln, so dafs die Muster 
leicht variiert werden können, auch 
ist man im stande, die verschieden- 
sten Farbenkombinationen zu ar- 
beiten. Die Farbmuster bestehen in 
abwechselnden horizontalen und ver- 
tikalen Streifen oder Punkten (Fig. 
89). Wenn Glocken- und andere 
Schnüre gemacht werden, benutzt man 
in der Regel eine Seele, die von einer 
Spule am Kopf der Maschine abge- 
zogen wird (Fig. 88). Das Band dee 
die Kordel wird in der Mitte der Ma- 
schine durch ein Robr gezogen; die 
Strickmaschine liegt rand um dieselbe 
herum und darf einfach als Kombi- 
nation einer Schlauchstrickmaschine 
mit einer Art Teller-Plattiermaschine 
angesehen werden. 
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Fig. 88.  „Зренај“- Rundstrickmaschine 
топ G. Stibbe $ Со. in Leicester. 


Spindelantrieb für Spinn- 
maschinen von der Sächsischen 
Kammgarn-Spinnerei zu Har- 
thau in Harthau іш Erzgeb. und 
Johann Georg Bodemer inZschopau. D.R.-P. 141594. Der 
Spindelantrieb ist fiir војеће Spinnmaschinen bestimmt, bei denen 
nebeneinanderliegende und nur mit einem einzigen Wirtel versehene 
Spindeln durch eine gemeinsame Schnur angetrieben werden. Die Er- 
findung ist dadurch gekennzeichnet, dafs die Wirtel der gemeinsam 
angetriebenen Spindeln oder die Spuren der Wirtel in der Weise gegen- 
einander versetzt angeordnet sind, dafs die Schnur von dem einen 
Wirtel auf den benachbarten laufen kann, ohne dafs an den Kreuzungs- 
stellen eine Berührung der Schnurenteile eintritt. 


Fig. 89. 


Muster. 


Näh- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Tasterkluppe 
für Gewebe-Spannrahmenmaschinen 
von Moritz Jahr, G. m. b. H. in Gera. 


(Mit Abbildung, Fig. 90.) Nachdruck verboten. 


Die in Fig. 90 dargestellte Tasterkluppe von Moritz Jahr, 
G.m.b.H. in Gera, ist für Spannmaschinen mit mehreren Gewebe- 
bahnen übereinander, d. h. mit vertikalem 
Kettenlauf, bestimmt und besitzt den auch bei 
anderen Konstruktionen üblichen, unterbalb 
der Gewebebahn drehbar gelagerten Klemm- 
hebel. Durch Hinzufügung eines besonderen 
Tasters ist diese Kluppe jedoch für das selbst- 
tätige Ergreifen der Gewebekante eingerichtet. 

Skz. 1 u. 3 der Fig. 90 zeigen die Kluppe 
in geöffnetem Zustande, Skz. 2 halbgeschlossen 
mit auf der Ware liegendem Taster, während 
in Skz. 4 die Kluppe ganz geschlossen dar- 
gestellt ist. 

Dis Kluppe katau mardet un den Drehpantt 
a sohwingenden Hebel с eine um die im festen 
Kettenglied gelagerte Drehachse b schwingende 
Tasterklappe 4. Der Hebel с wird durch eine 
Spiralfeder in den beiden Ruhelagen gehalten. 

Die Tasterklappe d besteht aus mehreren 
einzelnen, fingerartig ausgebildeten Teilen; sie 
erstreckt sich fast über die ganze Kluppen- 
breite und liegt mit ihrer ganzen Fläche auf 
der Ware auf. Die Enden der Finger sind 
nach safwarta gebogen. „Durch eine Spiral: 
eder wird Фе Kluppe beständig in aufge- А 
richteter Stellung gehalten und bietet der 7. ron orte E 
Ware eine breite, freie Auflagefläche dar. 

Der Tisch des festen Kluppenteiles hat den Fingern des Tasters 
entsprechende Aussparungen, in denen erstere verschwinden können, 
won der Hebel с geschlossen wird und keine Ware auf dem Tisch 
aufliegt. 

ie Arbeitsweise der 
Kluppe ist folgende: 

Bei geöffnetem Hebel о 
Skz. 1) befindet sich auch 
іе Tasterklappe d aufge- 
richtet, und der Kluppen- 
tisch ist frei für die Auf- 
nahme der Warenleiste, 
welche bis an das Scharnier 
des Tasters geführt werden 
kann. Nunmehr wird der 
Klemmhebel durch eine 
automatische Schliefsvor- 

richtung zugemacht. Der 
Hebel nimmt beim Nieder- 
gang die Tasterklappe mit 
und legt sie mit ihrer gan- 
zen Fläche unter leichtem 
Druck auf die Ware auf; 
der Hebel selbst wird durch 
die vorstehenden Nasen der 
Tasterfinger am yänzlichen 
Zuschlagen verhindert, da 
die Tasterplatte infolge der 
zwischenliegenden Ware 
nicht nach unten kann (Skz. 
2). Die Ware wird sich in- 
folge der schrägen Stellung 
der Kettenschienen im Ein- 
lafsfeld der Spannmaschine 
allmählich unter dem Taster 
hervorziehen, bis die äufser- 
ste Kante der Leiste ganz 
frei ist. Die Platte wird 
nun unter dem Druck des 
Klemmhebels in die Aus- 
sparungen des Warentisches 
hineintreten resp. nach un- 
ten ausweichen, während 
der Hebel über die aufge- 
bogenen Fingerenden hin- 
weggleitet, völlig zuschlägt 
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den Tastern und den Warentischen annähernd in der ganzen Kluppen- 
breite mit leichtem Drucke eingeklemmt befindet, dem Herausziehen 
somit einen leichten Widerstand entgegensetzt, der genügt, um etwaige 
kleine Falten auszustreichen und der Ware in der Schufsrichtung die 
nötige Spannung zu geben. р 

Bei dieser Kluppe liegt also die Taste fast in der ganzen Klemm- 
breite auf der Ware auf und ist daher selbst für feinste Gewebe be- 
nutzbar, sie kann in jeder Etagen-Spannmaschine verwendet werden 
und hält die Ware stets mit Sicherheit fest. 


Wäsche-Sammel- und Desinfektions- Apparat 
System Merke 
ausgeführt von Rietschel & Henneberg 
in Berlin 5. 


(Mit Abbildungen, Fig. 91 u. 92.) 
Nachdruck verboten. 


In allen Krankenhäusern wird der grölste 
Wert darauf gelegt, die infizierte, namentlich 
auch die mit Blut und Eiter oder tuberkulösem 
Sputum befleckte Wäsche zunächst derart von 
allen pathogenen Keimen zu befreien, dafs sie 
ohne Gefahr wieder benutzt resp. der allge- 
meinen Wäscherei zur Reinigung übergeben 
werden kann. Bei der Desinfektion derartiger 
Wäsche mittels strömenden Dampfes zeigte es 
sich, dafs durch Koagulieren der in den Se- 
kreten enthaltenen Eiweilsstoffe Flecken ent- 
standen, die auf der Gespinstfaser festbrann- 
ten und trotz vielfach angewendeter Mittel 
äulserst schwer zu beseitigen waren; die 
Wäsche wurde sowohl in ihrem Aussehen wie 
in ihrer Haltbarkeit ungünstig beeinflufst. 

у гено Merke won шон Kran- 

Я RN enhaus Moabit stellte umfangreiche Versuche 
m on er an, um die Wäsche nicht nur zu desinfizieren, 

sondern auch zugleich die Sekrete derart zu 
lösen, dafs bei der darauf folgenden Auswaschung ohne Anwendung 
besonderer scharfer Mittel keinerlei Flecken zurückbleiben. 

Auf Grund dieser Versuche konstruierten die Ingenieure Rietschel 
&Henneberg in Ber- 
lin 8. einen Wäsche- 
Sammel- und Desinfek- 
tions-Apparat, der so- 
wohl in runder (Fig. 91), 
als auch in ovaler zwei- 
teiliger Form (Fig. 92) ge- 
baut wird. Die Wirkungs- 
weise ist für beide Ausfüh- 
rungen die gleiche, jedoch 
wird die runde Form meist 
nur für kleinere Anlagen 
gewählt. 

Der ovale Apparat (Fig. 
92) besteht im wesentlichen 
aus einem länglichen Ge- 
fafs a, das von kräftigen 
schmiedeeisernen Fiifsen ge- 
tragen wird. Den Verschlufs 
desselben bilden zwei ein- 
zelne Deckel d, die sich an 
einem über die kurze Mitte 
des Apparates gehenden 
Steg in Scharnieren drehen 
und durch Gegengewichte 
ausbalanciert sind; durch 
“die Bügelschrauben e und 
die Gummidichtung wird 
ein hermetischer Verschlufs 
des Gefäülses hergestellt. 
Zwecks besserer Isolierung 
kann der Apparat mit einem 
Isoliermantel versehen wer- 
den. 


Etwa 200 mm über dem 
Boden des Gefälses befindet 
sich ein auf Stützen ruhen- 
des, herausnehmbares Sieb, 
das den Boden des nutzbaren 
Rauminhaltes des Apparates 
bildet, während derselbe 
oben durch die unter den 
Deckeln angebrachten Siebe 


und dabei die Gewebeleiste Fig. 91. Sammel- und Desinfektionsapparat für Wäsche System Merke. d,, die die auftreibende 


erfafst (Skz. 4). Damit dieses 

Greifen sicher gelingt, ist es nötig, dafs letztere im Augenblick des 
Herausgleitens unter den Tasterfingern glatt auf dem Warentisch 
aufliegt und sich so dem zuschlagenden Hammer darbietet. Diese 
glatte Lage wird aber dadurch erzielt, dafs sich die Warenleiste zwischen 


Wäsche stets unterhalb der 
Wasseroberfläche halten, begrenzt wird. Der Kessel ist mit Zir- 
kulationsrohren k versehen zur Vermeidung einer Druckbildung unter- 
halb der sich gegen das obere Sieb pressenden Wäschestücke, wo- 
durch es vorkommen könnte, dafs das Wasser aus dem Überlauf- 
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Fone f hinausgedrückt würde und die oben liegende Wäsche trocken 
liebe. 

Die Erwärmung des Inhaltes geschieht durch den im Doppel- 
boden eintretenden Dampf, dessen Zuflufs durch ein Nadelventil h 
geregelt wird, welches genaue Einstellungen ermöglicht. 

Durch die oben besprochene Teilung des Deckels und durch eine 
über die kleinere Mitte des Apparates gezogene Wand (Rabitz, Blech, 
Glas etc.), die sich auf dem Winkeleisen с aufbaut, sowie an der 
Seite und unter dem Apparat dicht angeschlossen wird, erreicht 
man eine vollkommene Trennung der Aufgabeseite von der Entnahme- 
seite. 

An Armaturen ist aufser dem erwähnten Nadelventil h und einem 
Kondenstopf ein Schwimmkugelgefäfs b vorhanden, das nach Auf- 
füllung des Apparates durch direkte Zuleitung aus der Wasserleitung 
durch den Anschlufs п das Wasserniveau ständig auf der gleichen 
Höhe hält. Ein am Kessel über dem oberen Sieb angebrachtes Über- 
laufrohr f verhindert ein Überwallen der Füllung über den Rand des 
Gefalses. Unter dem tiefsten Punkt des Kessels befindet sich ein 
durch den Hebel g zu bedienender Entleerungshahn, an den die Ab- 
flufsleitung angeschlossen wird. Auf der einen Seite des Apparates ist 
eine Wringmaschine | mit darunter befindlicher Tropfschale m angeord- 
net. Die Temperatur des 
Wassers im Kessel zeigt 
ein in das Zirkulations- 
rohr k eingeschaltetes 
Thermometer i an. Das- 
selbe ist mit elektrischen 
Kontakten versehen, во 
dafs es leicht an jede 
bestehende Klingelleitung 
angeschlossen werden 
kann und dann dem Wa- 
scher das Signal gibt, dafs 
die höchst zulässige Tem- 
peratur erreicht ist. 

Über den Betrieb 
des Wäsche-Sammel- und 
Desinfektions - Apparates 
gibt Direktor Merke in 
dem von ihm bearbeiteten 
Handbuch der Hygiene 
von Dr. Th. Weyl fol- 
gende Angaben: In diesen 
Apparat, der mit Seifen- 


Soda- bezw. Lessive- 
Phenix - Lösung (0,5 kg 
Soda, 1 kg Seife oder 


1 kg Lessive- Phenix auf 
450 1 Wasser) gefüllt ist, 
wird die unreine Wäsche 
und zwar sofort, nach- 
dem sie aus dem Kran- 
kensaal kommt, geworfen 
und bei geschlossenem 
Deckel darin belassen 
Etwa drei Stunden vor 
der Ablieferung der 
Wäsche in die Wasch- 
küche wird das Dampf- 
heizungsventil für die 
Dampfspirale bezw. den 
Doppelboden geöffnet und 
so die Flüssigkeit im 
Apparat lan; er- 
wärmt. Die Wäsche selbst, von der sonst ein Teil durch Bildung 
von Luftblasen innerhalb der einzelnen Stücke auf der Flüssigkeit 
schwimmen würde, wird durch den Doppeldeckel, dessen unterer 
Teil für den Eintritt des Wassers in den Raum zwischen oberen 
und unteren Deckel durchlocht ist, stets unter Wasser gehalten und 
hierdurch sowohl ein gleichmälsiges Durchtränken der Wäsche mit 
der Lösung, wie auch ein gleichmälsiges Erhitzen derselben gewähr- 
leistet. 

Durch geeignete Einstellung des Dampfregulierventils wird die 
Temperatur des Wassers dauernd zwischen 95 und 98° C gehalten. 
Im allgemeinen werden. diese Wärmegrade erst etwa zwei Stun- 
den nach Beginn des Anheizens erreicht, und läfst man dieselben 
nun noch etwa eine Stunde auf die Wäsche wirken. Nach Ablauf 
dieser Zeit wird die heifse Lauge abgelassen, wobei die Deckel 

schlossen bleiben, und zum Abkühlen und Durchspülen der 
Wäsche kaltes Wasser zugelassen; alsdann wird der Apparat ge- 
öffnet, die Wäsche herausgenommen und auf der Wringmaschine 
ausgewrungen. 

Bei der auf oben beschriebene Art behandelten Wäsche sind 
die von Blut und Eiter herrührenden Flecken derart gelöst, dafs 
ihre vollständige Entfernung durch den darauf folgenden Wasch- 
prozefs leicht bewirkt wird; gleichzeitig ist durch diesen Wäsche- 
behandlungsprozefs eine vollständige Desinfektion der Wäsche be- 
wirkt, wie wiederholt angestellte bakteriologische Untersuchungen 
gezeigt haben. 


Fig. 92. Wäsche-Sammel- und Desinjektionsapparat System Merke. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 
Papierfabrik 


erbaut von H. Füllner in Warmbrunn. 
(Mit Zeichnungen auf Таја 6.) 


Nachdruck verboten. 

Auf Tafel 6 ist eine neuere, von der Maschinenbauanstalt Н. Fiillner 
in Warmbrunn eingerichtete Papierfabrik gezeigt, die zur Her- 
stellung von Rotationsdruckpapier für Zeitungen dient und in 24 Stunden 
ca. 20000 kg fertiges Papier liefert. 

In Fig. 1, 3 u. 5 ist links das zweistöckige Holländergebäude zu 
sehen, das im Parterreraum A die Kollergänge b, die Transmission u 
zum Betrieb der verschiedenen Vorbereitungsmaschinen, die mit Füllner- 
Filtern 4 ausgerüstete Abwasserkläranlage, sowie zwei Rotations- 
pumpen c, r enthält. Durch einen Aufzug a steht dieser Raum mit der 
ersten Etage E in Verbindung, in welcher die Holländer d aufgestellt 
sind, während im zweiten Stockwerk sich die Harzleimkocherei und 
die Wasser- bezw. Stoffreservoirs z, z, befinden. 

An das Hollander- 
gebäude schliefst sich der 
einstöckige Papiermaschi- 
nensaal C an, in dem 
unten die Papiermaschine 
angeordnet ist, während 
die erste Etage für Maga- 
zine verwendet wird. In 
einem kleinen Seitenbau 
dieses Saals ist die 120 PS- 
Dampfmaschine v für den 
Betrieb der Papier- 
maschine untergebracht, 
in dem hinteren Raum D 
befinden sich die Bischoff- 
rollenschneidmaschinen p. 

Die 250 PS Haupt- 
dampfmaschine, welche 
durch Seiltrieb auf die 
erwähnte Transmission u 
arbeitet, ist zusammen 
mit der den Strom für 
die Beleuchtung der An- 
lage lieferuden Dynamo- 
maschine t in dem An- 
bau B aufgestellt; ge- 
trennt hiervon ist das 
Kesselhaus mit dem 
Schornstein atfgefihrt. 

Die fir derartige An- 
sagen notwendigen Neben- 
räume wie Magazin, Bu- 
reaux, Wohnungen ete. 
sind in der Zeichnung 
nicht angegeben, da sich 
diese nach den jeweiligen 
Verhältnissen richten, für 
eine allgemeine Darstel- 
lung also nicht in Be- 
tracht kommen. 

Der Gang der Fabri- 
kation ist folgender: Die 
Rohmaterialien Holzstoff 
und Zellulose werden soweit als nötig in den Kollergängen b auf- 
gelöst und dann durch den Aufzug a und mittels Kippwagen zu 

en Holländern d gebracht. Hier wird der Stoff gemahlen, geleimt 
und mit Füllstoffen versehen, um dann in die Papiermaschinenbütten е 
entleert zu werden. Auf der Papiermaschine werden 2,6m breite 
Rollen von 1,3 m Durchmesser hergestellt, die umgerollt, geklebt und 
auf den Rollenschneidmaschinen in die bei Rotationsdruckmaschinen 
angewendeten kleineren Rollen zerteilt werden. 

Was die einzelnen bei dieser Anlage installierten Maschinen be- 
trifft, so sei bezüglich der neuen Kollergänge von Füllner erwähnt, 
dafs sie mit hoher ovoidaler Schale ohne die sonst üblichen Schaber 
und Ausstreicher ausgeführt werden. Durch das Fehlen der letzteren 
sind hohe Tourenzahlen möglich ; ihre Arbeit wird bei diesen Maschinen 
lediglich von den Steinen und der Schale selbst, sowie der inneren Über- 
deckung der Halslagerbiichse besorgt, indem der von den Steinen seit- 
warts in die Höhe gedrängte Stoff zufolge der Form der Schale sofort 
wieder auf die durchlaufene Steinbahn fällt und von neuem bearbeitet 
wird. Die Läufersteine sind auf Stahl-Schleppkurbeln gelagert und 
mit der Welle durch einen gufseisernen Kreuzkopf verbunden, der zwei- 
teili Zeie ist und demzufolge leicht demontiert werden kann. 
ie Firma baut diese Kollergänge in vier Gröfsen. 

Eingeschaltet möge hier werden, dafs in neuerer Zeit an Stelle 
von Kollergängen auch andere Maschinen zum Zerfasern von Roh- 
material verwendet werden. So baut Füllner u. a. auch eine für diesen 
Zweck bestimmte Knetmaschine Patent Dietrich, die mit einer aus 
Gufsstahl gefertigten Knetschnecke, Stein- und Eisenfänger, sowie auch 
mit im Betrieb zu reinigenden Strick- und Haderfängern versehen 
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ist und fir die Papierfabrikation die Verwendung von unsortierten 
und mit verschiedenen unauflöslichen Teilen durchsetzten Papierabfallen 
ermöglicht. 

Die in der dargestellten Anlage verwendeten Holländer sind 
für eine Aufnahme von 300-:-350 kg Stoff gebaut; im allgemeinen 
führt die Firma diese Maschinen für Eintragungen von 100--500 kg 
aus. Der aus Gufseisen hergestellte, ev. auch gemauerte Trog hat viel 
Gefälle und ist in allen Teilen abgerundet, so dafs die Stoffteile gut 
in Bewegung bleiben und regelmäfsig den Mahlwerkzeugen zugeführt 
werden. Die Holländerwalzen aus Gufseisen mit Stahlachse ruhen auf 
stabilen Lagerbécken, die am Trog angegossen oder auf dem Funda- 
ment befestigt sind. Die Grundwerke bestehen aus mebreren Bündeln 
zusammengeschraubter oder in einem Gulseisenkasten gehaltener Messer 
und können von der Vorderseite ein- und ausgelegt und durch Keile 
rasch befestigt werden. Die Parallel -Hebevorrichtung für die Walze 
kann mittels Skala und Zeiger genau eingestellt werden. 

Die für 2600 mm Arbeitsbreite gebaute Papiermaschine be 
steht aus zwei Rührbütten e, einem Sandfang g, einem dreifach 
rotierenden Knotenfang h, der mit sehr langem Sieb ausgestatteten 
Siebpartie i, zwei Stolspressen k,, k,, dem Truckenapparat 1 mit 19 
Trockenzylindern, einen Feuchtapparat und dem Rollapparat m, n. 
Die Papiermaschine wird von einer 120 P3-Dampfmaschine v, deren 
Auspuffdampf zum Heizen der Trockenzylinder verwendet wird, ange- 
trieben und arbeitet mit einer Geschwindigkeit von ca. 120 m pro Minute. 
Um die letztere verändern zu können, ist ein Konustrommelantrieb v, 
vorgesehen, der es möglich macht, während des Betriebs die Arbeits- 
geschwindigkeit der Papiermaschine zwischen 60 und 120 m zu 
variieren; an Stelle des Trommelantriebes führt die Firma Füllner 
in neuerer Zeit oft den in Fig. 6 dargestellten patentierten Reeves- 
Geschwindigkeitsregler aus. 

Die in dem Anbau B untergebrachte Hauptdampfmaschine für den 
Antrieb der Kollergänge, Pumpen, der Beleuchtungsdynamo etc. leistet 
250 PS, die Kesselanlage hat ca. 300 qm Heizfläche. 

Besonders zu erwähnen wäre noch die für die Reinigung der Ab- 
wässer eingerichtete Filteranlage. Das Abwasser der Papiermaschine 
wird durch eine Pumpe о in ein Bassin über den Holländer gehoben 
und teilweise zum Speisen der letzteren verwendet, zum Teil den 
beiden Abwasserfiltern q zugeleitet. 

Die Füllner- Filter bestehen aus einem Flüssigkeitsbehälter, in 
dem cine drehbare Trommel angeordnet ist. Der Umfang der 
Trommel ist durchbrochen und mit grobem Metallsieb überzogen; die 
Stirnseiten sind offen und ап den gegeniiberliegenden Gefälswänden 
durch eine die Drehung der Trommel nicht behinde:nde Vorrichtung 
zuverlässig abgedichtet. Um die Trommel ist ein fortlaufendes Filter- 
tuch darch Leitwalzen so angeordnet, dafs der in der Flüssigkeit be- 
findliche Trommelumfang beständig vom Filtertuch bedeckt ist. Wird 
nun дег Gefälsraum aufserhalb des Trommelumfanges mit Fabrikations- 
wasser gefüllt, so steht die Aufsenseite des Filtertuches unter dem 
hydrostatischen Druck der Flüssigkeit; die Innenseite des Filtertuches 
ist obne Druck. Die Flüssigkeit selbst tritt durch das Filtertuch іп 
das Trommelinnere. Die in der Flüssigkeit enthaltenen mechanischen 
Beimengungen werden auf der Aufsenseite des Filtertuches zurückge- 
halten und bilden darauf eine gleichmäfsige Deckschicht, durch welche 
die Filterwirkung des Tuches in hohem Grade unterstützt wird. Das 
gereinigte Wasser fliefst durch die offenen Stirnseiten der Trommel 
und des Gefafses frei ab. 

Die Trommel dreht sich langsam, so dafs die Filtertuchfläche, 
die weniger durchlässig geworden ist, kontinuierlich selbsttätig fort- 
geführt und neue herangeholt wird. Das fortgeführte Filtertuch wird 
mit seiner Deokschicht in der mit dem Apparat verbundenen Walzen- 
presse entwässert. Die Faserschicht bleibt an’ der oberen, glatten 
Prefswalze hängen, von wo sie ein Stahlschaber ablöst, so dafs die 
auf ca. 30 %, Trockengehalt gebrachten, zurückgehaltenen Stoffe in 
den darunter aufgestellten Behälter fallen und wieder bei der Fabri- 
kation verwendet werden. Vor dem Wiedereintritt des Filtertuches 
in den Flüssigkeitsbehälter wird dasselbe über einen Filzschläger ge- 
führt und gereinigt. 

Das Betriebswasser der Anlage wird durch eine im Holländerge- 
bäude aufgestellte Pumpe r gefördert, die ca. 30001 pro Minute in 
ein Bassin über dem Holländerraum hebt, von wo aus dann die einzelnen 
Leitungen nach den verschiedenen Räumen abzweigen. Wie erwähnt, 
wird die Fabrik elektrisch beleuchtet mit Hilfe der in dem Raum B 
installierten Dynamo t, die zugleich den Strom für den Betrieb der 
ven der Hauptdampfmaschine entfernt stehenden kleinen Apparate 
liefert. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 93.) 

Bewegungsvorrichtung für das Bett von Zylinderschnellpressen 
mit ständig umlaufendem Druckzylinder von Robert Hoe in 
New York. D. R.-P. 147881. (Fig. 93.) An solchen Bewegungs- 
vorrichtungen für das Bett von Zylinderschnellpressen, bei denen ein 
Triebrad abwechselnd in eine von zwei am Bett angeordneten Zahn- 
stangen eingreift, soll кеші der Erfindung die Umkehrbewegung des 
Bettes zwangläufig und stofsfrei erfolgen. Zu diesem Zweck greift 
zunächst ein Triebrad, das auf dem Antriebsrad der Vorrichtung für 
die Hauptbewegung des Bettes drehbar befestigt ist, in ein innen ver- 
zahntes Rad ein; von diesem ist ein sich geradlinig in der Bettbe- 
wegungsrichtung bewegender Teilkreispunkt mit einer Erhöhung oder 


Vertiefung umgeben, die mit einer entsprechenden Nute oder einem 
Ansatz an jedem Ende des Bettes zusammenwirkt. Die zu dem sich 
hin- und herbewegenden Punkt a konzentrische Daumenführung 45 
kann auf dem kreisenden Rad 40, die entsprechend gestaltete Nute 43 
am Ende des Bettes angebracht sein. Das kreisende Rad 40 ist in 
der dargestellten Ausführungsform auf dem horizontal angeordneten 


Fig. 93. Z. A.: Bewegungscorrichtung für das Bett ran Zylinderschnellpressen. 


Triebrad 25 angebracht, das mit den Zahnstangen 28, 24 des Rettes В 
wechselweise zum Eingriff kommt. Um das wechselweise In- und 
Aufsereingriffkommen des feststehend gelagerten Triebrades mit den 
Хаћомапреп 23, 24 beim [lubwechsel zu bewirken, sind letztere durch 
Gelenkstücke 31 an Schienen 32 befestigt, die beim Anstofsen gegen 
die Seitenenden des Maschinengestelles oder entsprechende Anschläge 
in Längsrichtung verschoben und dadurch vor- und zurückbewegt 
werden. 

Einrichtung einer Zeilentypengiefsmaschine zur Herstellung 
von Zeilentypen mit Auszeichnungsschrift von der Linotype 
Company, Ltd. in London. D.R.-P. 148056. Die Erfindung be- 
trifft eine für Zeilentypengiefsmaschinen bestimmte Einrichtung zur 
Herstellung eines Paares Zeilentypen mit Auszeichnungsschrift, bei 
denen die ausgezeichneten Buchstaben die gewöhnlichen Buchstaben 
an Gröfse überragen. Diese Einrichtung ist im wesentlichen dadurch 
gekennzeichnet, dafs immer die beiden zusammengehörigen Zeilentypen 
von einer einzigen, sowohl Matrizen mit Auszeichnungsechrift als auch 
Matrizen mit gewöhnlicher Schrift entbaltenden Matrizenreihe abge- 
gossen werden. Das Schriftzeichen der Matrizen für Auszeichnungs- 
schrift liegt tiefer bezw. höher als das der Matritzen für gewöhnliche 
Schrift, derart, dafs zunächst die Zeilen mit den Auszeichnungsbuch- 
staben und dann, nachdem die ganze Matrizenzeile um den Abstand der 
beiden Schriftzeichenreihen gehoben ist, die Zeile mit den gewöhnlichen 
Buchstaben gegossen wird oder umgekehrt. 

Verfahren zur Herstellung von Zellstoff aus Alfa oder ähn- 
lichen Pflanzen für die Papierfabrikation von Anne-Marie (ge- 
nannt Henry) de Montessus de Ballore in Tunis. D. R.-P. 
150353. Zunächst läfst man eine besondere, aus gerotteter Alfa er- 
zeugte Bakterienart bei mindestens 18°C auf die vorher mechanisch 
zerkleinerte, in Behältern unter Wasser befindliche Alfa einwirken, 
und hierauf wird nach vollendeter Gärung das Wasser durch klares 
ev. mit Kochsalz gesättigtes Kalkwasser ersetzt, der in der Flüssig- 
keit schwebende, die Pektinverbindungen enthaltende Niederschlag 
durch Dekantation entfernt und die Faser weiterhin ausgewaschen. 
Man kann auch die Alfa in Haufen bringen, die man mit der die 
Bakterienkultur enthaltenen Nährbouillon und nach vollendeter Gärung 
mit einer alkalischen Lösung übergielst. 

Holländer zum Mahlen von Papierstoff von Ferdinand Pitz- 
ler in Birkesdorf bei Düren. D. Rp 148027. Der durch Patent 
144477 (з. Techn. Rundsch. Ausg. У, Nr. 3) geschützte Holländer ist 
dahin weiter ausgebildet, dafs die Mischrinne ganz oder teilweise 
aufserhalb der Haube angeordnet ist, um den Stoffstrom stets beob- 
achten zu können. Die Mischrinne kann mehrfache Krümmungen auf- 
weisen, um den Stoffstrom zu zwingen, ein oder mehrere Male seine Be- 
wegungsrichtung und damit seine Geschwindigkeit zu ändern, so dafs 
der ausfliefsende Stoff bei seinem Eintritt in den Holländerkansl den 
dort fliefsenden Stoff in seiner Bewegung nicht hindert. Die Misch- 
rinne kann endlich so weit verlängert werden, dafs der Stoff dem 
übrigen Stoff hinter der Mahlwalze zugeführt wird, um zu verhindern, 
dafs der Stoff kurz nacheinander zweimal gemahlen wird. 
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Nr. 7. 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, | ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


W. Н. Uhland, С. т. b. 


Spinnerei. 
Weberei und Wirkerel. 


Neuerungen an Buckskinwebstühlen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 94--97.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Heinrich Repenning in Aachen hat neuartige Schlagfallen- 
steuerungen ersonnen, welche aus seitlich bewegbaren Schiebern be- 
stehen, die beim Vorhandensein eines Schützens seitwärts verschoben 


werden können und bei leeren Kästen durch die Kastenzungen an der 
Verschiebung verhindert werden. An diesen Schiebern a, Fig. 95,1, sind 


dafs diese aneinanderprallen, ist an der Welle je ein Finger о an- 
geordnet, der vom Ansatz a, des Schiebers abgedrückt wird. Auf der 
entgegengesetzten Seite greift der Hebel g unter c, und hebt die 
Schlagfallenklinke k,. 

Durch die in Fig. 96, 1 gekennzeichnete Abänderung werden die 
Hebel с und с, durch eine Feder в verbunden, und die Hebel r, r,, 
die mit der Schlagfalle in Verbindung stehen, sind von о unabhängig 
und werden bei der Durchknickung der Hebel b, о von dem Ansatze 
са mitgenommen. Ы 

In Fig. 96,2 ist die Fühlerwelle durch Verbindungsdrähte u, + ег- 
setzt, welche so schwach бетіні werden, dafs sie sich bei gleich- 
zeitiger Bewegung beider Schieber a ausbiegen kénnen, so dafs auch 
dann kein Schlag erfolgt, wenn sich zwei leere Schützenkasten gegen- 
überstehen. Die Fig. 95,2 u. 3 zeigen, dafs die Schieberspitzen an 
die Kastenklappen stofsen, wenn der Schützen nicht entsprechend weit 


Fig. 94. Buckskinwebstuhl der Grofsenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik- Aktiengesellschaft ig Grofsenhain. 


Nasen a, angeordnet, die bei der seitlichen Bewegung des Schiebers 
durch Fühler und Fühlerwellen das Ausheben der Schlagfallen auf der 
gegentiberliegenden Stuhlseite bewirken. Durch ап den Schützen 

ästen angebrachte Stege wird der Schieber a bei unrichtiger Ein- 
stellung der Kästen an seiner Bewegung gehindert. 

Fig. 95, Skz. 1, 4 u. 5 u. Fig. 96 zeigen diese neue Vorrichtung, 
wobei in Fig. 95, 1 der rechte Schützenkasten in gesenkter, der linke 
in gehobener Stellung gezeigt ist. 

Der Schieber a erhält die seitliche Bewegung durch Winkelhebel 
b, e, Stange d, Hebel e und f von dem Geen g aus. Dieser 
wiederum ist mit dem Schlagexzenter s verbunden. Die genannten Teile 
werden kurz vor dem Schiitzenschlag in Bewegung gesetzt, wie die 
gegenseitige Stellung der zusammengegossenen Exzenter zeigt. Die 

ützenkastenklappen m,m,, Fig. 95,4, gestatten den Schiebern entweder 
freie Вете oder hindern sie an einer seitlichen Verschiebung. 
In Fig. 95,4 ist der Schieber bereits in Bewegung; dabei hat der Schie- 
ber a links hinter der Klappe freies Spiel und wird, weil kein Wider- 
stand vorhanden ist, nach links gehen. Weil jedoch rechts die Klappe m, 
nicht abgehoben ist, stölst der Schieber a gegen die Klappe, und 
bei dem Zuge an der Stange d wird der Hebel b, sowie der Hebel e 
durohgekniokt, wodurch der Draht k und die Schlagfalle k, gehoben 
werden. Um bei zwei gegenüberstehenden Schützen zu verhindern, 


in den Kasten gelangt. Beim Einlegen frisch gefüllter Schützen mufs 
also der Weber dafür Sorge tragen, dafs die Schützen weit genug 
eingeschoben werden. 

Um such bei schlechter Kastenstellung den Schützenschlag zu ver- 
hindern, haben die Kastenklappen, Fig. 95, 5, Ansätze п, durch welche 
die Schieber a an der Seitwärtsbewegung gehindert werden. In Fig. 
95, 6 sind die Kastenklappen durch Stege getrennt, so dafs die An- 
sätze n fortfallen. 

Die Sächsische Webstuhlfabrik in Chemnitz hat an 
ihren Maschinen nach D. R.-P. 148414 zur Verhütung von 
Schitzenschlagen eine Sicherheits- und Ausrickvor- 
richtung angebracht, welche bei halbem Ladenlauf in Gang tritt 
und die Ausrückung des Stuhles bewirkt. 

Die Stecherwelle erhält durch den Ein- und Auslauf des Schiitzens 
in die Schützenkästen eine schwingende Bewegung. Ungefähr in der 
Mitte der Lade ist diese Welle mit einem Stecher versehen, dessen 
Spitze für gewöhnlich so gestellt ist, dafs für den Fall, es befindet 
sich beiderseits kein Schützen im Kasten, der Stecher in die Nase 
eines Puffers einstöfst, der am Brustbaum befestigt ist. 

Zur Abschwächung des Stofses ist der Puffer an einer am Brust- 
baum angebrachten Feder befestigt. Steht der Schützen in einem 
Kasten, dann geht der Stecher unter der Puffernase hinweg, und die 


Lade setzt ihren Lauf ungehindert fort. Dieser Mittelstecher hält 
also den Lauf der Lade ungefähr auf halbem Wege auf, sobald der 
Schützen nicht in den Schützenkasten tritt. 

Auf der Stecherwelle ist an der Stuhlantriebseite ein zweiter 
Stecher befestigt; diesem fällt die Aufgabe zu, die Friktionseinrückung 
des Stubles auszulösen, wenn der Schützen nicht rechtzeitig in die 
Schützenkästen eintritt, wodurch die Antriebsscheibe leer weiterläuft. 
Durch das Einstemmen der Lade erleidet der Stuhl keinen weitern Schaden. 

Um zu vermeiden, dafs bei erfolgter Verdrehung der Stecher ein 
Schützenschlag erfolgt, und dafs für den Fall, der Stuhl stemmt ein, 
ohne auszurücken, ein Ladenbruch vorkommen könnte, hat man 
hinter der am Brustbaum befestigten Pufferfeder einen zweiten Aus- 
rücker angebracht, der den Stuhl ausrückt, wenn die Feder zusammen- 
gestofsen wird. Die Anordnung hat jedoch den Nachteil, dafs die 
Ausrückung des Antriebes, weil abhängig’ vom Zusammenpressen der 
Fufferfedern, zu spät erfolgt und der Brustbaum einen starken Stofs 
erhält. 

Die neue Ausrückvorrichtung Fig. 97 bezweckt nun eine Ab- 
stellung der Übelstände der bisherigen Konstruktion. 

Die am Ladenklotz a gelagerte Stecherwelle c trāgt in der Mitte 
der Lade einen Stecher d. Diesem gegenüber befindet sich am Brust- 
baum eine Platte h, welche in einem Scharnier eine Puffernase i trägt, 
die einen einschenkeligen Hebel bildet. 

Mit einem seitlichen Ansatz liegt die Nase auf einem Ausrück- 
hebel k auf, welcher bislang der Ausrückung des Webstuhles durch 


solchen Kurbelwebstühlen mit Dauerbetrieb wird die Auswechslung 
des Schufsfadens nach Ablauf der Spule nach Entsicherung einer 
Sperrvorrichtung seitens des Webers selbsttätig bei vollem Gange des 
Stuhles vorgenommen. 

Selbstredend spielt bei solcher Gangart und Produktion das Garn- 
material eine Rolle, weil man die Betriebsstillstände erst dann auf ein 
Minimum zu reduzieren vermag, wenn Kette und Eintrag aus bestem 
Material sind. 

Der neue Webstuhl System Wächtler, Fig. 94, kennzeichnet sich 
dadurch, dafs selbst bei den für Kurbelwebstühle üblichen Tourenzahlen 
eine Auswechslung des Schützens während des Ganges unbeschadet des 
Farbenwechsels erfolgen kann. Als Vorteil der Einrichtung wird an- 
geführt, dafs die Ware bei kontinuierlichem Gang viel gleichmäfsiger 
ausfällt, als bei Webstühlen, wo bei Ablauf jeder Spule ein Stillstand 
eintritt, der sich ın der Ware naturgemals selbst bei der sorgfältig- 
sten Bedienung bemerkbar macht. Auch der Wegfall der Stuhlerschütte- 
rungen beim Ein- und Ausrücken wegen Ablauf der Spule ist ein nicht 
zu unterschätzender Faktor für die gelieferte Arbeit und Stuhl- 
ausnutzung; auch resultiert daraus eine bedeutende Kraftersparnis. 

Im übrigen ist der neue Webstuhl einfach und besitzt nahezu 
dieselbe Einrichtung wie die älteren Stüble derselben Firma. Die 
Firma liefert ihre 
sämtlichen Stühle 
jetzt so, dafs der 
Dauerbetriebsappa- 
rat jederzeit auch 
nachträglich noch 
angebracht werden 
kann. Seine Arbeits- 
weise ist etwa fol- 
gende: Auf der rech- 
ten Stuhlseite dienen 
zwei Zellen lediglich 
zum Auswechseln der 
Schützen, finden also 


Fig. 95. 


Fig. 9597. 


den Schufswächter beim Fehlen des Schufsfadens dient. Beim Zurück- 
stofsen dieses Hebels К wird der mit ihm verbundene Hebel 1 bewegt 
und dadurch die mit diesem verbundene Stange n soweit nach aufsen 
geschoben, bis der Schuh o am Ende dieser Stange an die Kurbel p 
stöfst, welcbe mit der Ausrückstange g verbunden ist und diese aus 
der Einrücklage herausbewegt. 

Der mittlere Stecher d wird so eingestellt, dafs er, wenn der 
Schützen im Fach stecken bleibt, in die gegenüberstehende Puffernase i 
anstölst und bei weiterem Ladenvorgang die Puffernase um ihre Achse 
dreht. Die Nase drückt nun den Hebel k zurück, und der Stuhl stellt 
ab. Um die Lade an einem weiteren Vorgang zu hindern, wird ein 
zweiter fester Puffer oder eine starke Feder, welche zwischen Brust- 
baum und Puffernase angeordnet ist, zur Milderung des Stofses der 
Nase auf den Brustbaum eingefügt; für die Ausrückung ist der zweite 
Puffer nicht notwendig. Die Ausrückvorrichtung ist einfach und zu- 
verlässig. 

Besondere Beachtung verdient ein mechanischer Webstuhl 
für Tuch-, Mode- und Streichgarnwaren der Grofsen- 
hainer Webstuhl- und Maschinenfabrik-Aktiengesell- 
schaft in Grofsenhain, der von dem Direktor dieser Firma 
Wächtler konstruiert wurde und sich ebensowohl für die Fabrikation 
leichterer Gewebe, wie mit entsprechender Modifikation zur Fabri- 
kation von Vorware (von Chenillen) für Axminster- und Ackermann- 
teppiche verwenden läft. 

Die wertvollste Eigenschaft dieses Webstuhles ist, dafs er einen 
Dauerbetrieb mit beliebigem Schützenwechsel ermöglicht. Der Dauer- 
betrieb ist ja auch für die Wollindustrie von grofser Bedeutung, 
zumal er durch die Reduktion der Betriebstillstände eine eminente 
Erhöhung der Produktion herbeizuführen vermag, die bei schwächeren 
oder mittleren Schufsgarnen mit 15°, angenommen werden kann, bei 
gröberen Eintragfäden sich aber zweifellos noch höher stellt. Bei 


Fig. 97. 


2. A.: Neuerungen an Buckskinwebstühlen. 


beim sogen. Schützenwechsel keine Verwendung. Es sind dies die 
oberste und unterste Zelle des rechten Schiitzenkastens. Erstere ist 
oben offen und gestattet ein bequemes Einlegen des Schützens wäh- 
rend des vollen Ganges; die unterste Zelle ist ein wenig nach vorn 
geneigt, um den leeren Schützen bequem herausnehmen zu können. 
Rechts oberhalb am Stuhle befindet sich ein in der Fig. 95 sichtbarer 
Apparat, welcher nach vorn Handgriffe zeigt, die bei siebenschützigem 
Wechsel mit 1-7, bei fünfschützigem mit 1--5 u. в. w. numeriert 
werden. 

Jeder dieser Handgriffe bezeichnet einen der sieben bezw. fünf 
Schützen und dient dazu, die Auswechslung desjenigen Schützens zu 
bewirken, dessen Nummer er trägt. Sobald der Weber bemerkt, dafs 
in irgend einem Schützen der Schufs zu Ende geht, legt er einen 
neuen Schützen mit demselben Material in die rechte obere Ein- 
führungszelle (während des vollen Ganges) und dreht ein wenig an 
dem den Schützen bezeichnenden Handgriff, wodurch der Apparat der- 
art auf den Wechselmechanismus einwirkt, dafs die unterste Abgangs- 
zelle in die Ladenbahn gebracht wird und der leere Schützen in diese 
läuft. Arbeitet dasselbe Material sofort weiter, so wird an Stelle des 
leeren Schützens der in der oberen Zelle befindliche volle sofort mit 
in Arbeit treten und in die Zelle geschlagen, in die er sonst beim 
Wechsel geht. Wenn inzwischen andere Farben zu arbeiten haben, 
so wird der betreffende Schützen erst dann in Tätigkeit treten, wenn 
die Reihenfolge der Farben es erfordert. 

Die Auswechslung stört also die Schufsfolge nicht im geringsten. 

Die Arbeitsweise ist ganz dieselbe, einerlei, ob die Stühle für den 
einschützigen oder mehrfachen Wechsel gebaut sind. 

Bei den Dauerbetriebstühlen zur Herstellung von Vorware für 
Chenille und Teppiche, insbesondere für Gewebe, für die es sich kaum 
lohnt, eine Karte herzustellen, kann man gänzlich ohne Karten arbeiten. 

Bei diesen Stühlen liest der Weber die jeweilig einzustellenden 
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Kastenzellen von einer Vorlage ab und dirigiert sie durch Knöpfe an 
der Ladenbahnhéhe. Jeder Schiitzen kann dabei solange laufen, bis 
eine andere Farbe oder Zelle durch einen andern Knopf eingestellt 
wird, ohne dafs der Stuhl stillzustehen braucht. 


Selbsttätige Schufsspulenauswechslung an 


mechanischen Webstühlen 
von Conrad Hämig in Pfersee- Augsburg. 

(Mit Abbildung, Fig. 98.) Nachdruck verboten. 
Immer wieder tauchen neue Ideen zur befriedigenden Lösung des 
schwierigen Problems der selbsttätigen Schulszuführung 

auf, aber nur wenigen ist eine Einführung in die Praxis beschieden. 
Anders scheint es mit einer interessanten Lösung zu gehen, wel- 
che Konrad Hämig in Pfersee-Augsburg vorgeschlagen hat.*) 
Sie besteht in der Hauptsache aus einer auf jedem Webstuhl anzubrin- 
genden Vorrichtung, welche durch den Schufswächter beim Fehlen des 


Schufsfadens in Tätigkeit versetzt wird und zum Auswechseln der | 


erschöpften Spulen bei vollem Gang des Stuhles dient. 


Fig. 98. Selbsttätige Schufsspulenauswechslung an mechanischen Webstühlen 
боп Conrad Hänig in Pfersee- Augsburg. 


Die frischen Spulen befinden sich dabei in einem Behälter, der 
auf derselben Seite wie der Schufswächter liegt, wodurch Fehlschüsse 
infolge Ablaufens einer Spule oder durch Schufsfadenbruch vermieden 
werden können. 

Der Schufswächter ist in bekannter Weise schwingbar auf einem 
Schlitten 27 angebracht, welcher in einer am Brustbaum 26 ange- 
brachten Führung 28 gleitet.. Der ungegabelte Arm 1 des Schuls- 
wächters, welcher auf dem Schufswächterhammer 3 aufliegt, besitzt 
eine Nase 2, gegen die ein Hebel 4 anstofsen kann, der auf dem einen 
Ende einer an der Vorderseite der Webstuhllade 5 gelagerten Welle 6 
befestigt ist. Am andern Ende ist ein Hebel 7 befestigt, dessen Ende 
in einen Schieber 8 eingreift (Skz. 2 u. 3, Fig. 98). der unterhalb der 
Lade 5 auf der Vorderseite der Ladenstelze 9 verschiebbar ange- 
bracht ist und unter Einwirkung einer Feder 10 steht. 

Am Webstuhlgestell ist ein Winkelhebel 12, 13 drehbar (Skz. 3 
u. 4, Fig. 98), an dessen Arm 12 ein Hebel 14 eingehängt ist ; letzterer 
besitzt an seinem freien Ende eine Nase 15, hinter welche das dickere 
Ende des Schiebers 8 geschoben werden kann. Der zweite Arm 13 ist 
mit einer Stange 16 verbunden, die an den Schieber 17 angelenkt ist, der 
längs eines am Webstuhlrahmen 11 befestigten Trägers 18 auf- und 
abwärts verschiebbar ist und unter der Einwirkung einer Feder 19 
steht. Dieser Träger 18 auf der Schufswächterseite bekommt den 
rahmenartigen Behälter 20 angeschraubt, welcher als Spulenspeicher 
dient, in den je nach Bedarf die Spulen nachgefüllt werden. Der 
Behälter vermag 30--40 Spulen, mithin mehr als die bekannte 
Trommel des Northropstuhles zu fassen; die unterste Spule wird durch 


*) D. R.-P. 149600. 


Federn 21 und 22, Skz. 4, nur leicht gehalten, so dafs die Spulen 
leicht aus dem Behälter entfernt werden können. Ein Zubringer 23, 
24 drückt im Bedarfsfalle die letzte Spule mittels eines Armes 25, der 
mit dem Schieber 17 verbunden ist, ab, wobei der Teil 23 auf den 
Spulenkopf und 24 auf das Garnmaterial drücken, Skz. 4. f 

Die Arbeitsweise ist folgende: Sobald der Schufsfaden fehlt, 
sei es infolge Erschöpfung der Spule oder Zerreifsens des Schufs- 
fadens, bleibt der Arm 1 des Schufswachters auf dem Schufswächter- 
hammer 3 liegen; der Hebel 4 stöfst deshalb kurz vor Beendigung 
des Ladenvorganges an die Nase 2 des Schufswächters und dreht da- 
durch die Welle 6, wodurch mit Hilfe des auf dem untern Ende der- 
selben sitzenden Hebels 7 der Schieber 8 so verschoben wird, dafs 
sein dickeres Ende hinter die Nase 15 des Hebels 14 zu liegen kommt. 
Der Hebel 7 wird deshalb durch die in ihrem Vorgange befindliche 
Lade 5 mitgenommen und dadurch mit Hilfe des Winkelhebels 12, 13 
und der Stange 16 der Schlitten 17, an dem der Zubringer 23, 24 
angebracht ist, nach abwärts bewegt. In dem Zeitpunkte, wo die 
Lade ihren Vorgang beendet hat, liegt die im Schützen erschöpfte 
Spule genau unter der untersten Броје. дев Behälters, und die un- 
terste Spule kann aus dem Behälter in den Schützen gedrückt werden. 
Durch das Hineindrücken der neuen Spule in den Schützen wird die 
alte Spule aus dem letzteren nach unten herausgedrückt und fällt durch 
den Schlitz 29 der Lade in einen Kasten. Die Anordnung gestattet 
eine gleichmälsige Pressung der Spulen und hat insofern Vorteile vor 
ähnlichen Mechanismen. 


Neues über Schaft- und Jacquardmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 99-102.) 
Nachdruck verboten. 

Bei der vielseitigen Anwendung, welche die Jacquardmaschine 
System Verdol gefunden hat, und bei den Vorteilen, welche dieses 
System, besonders die Verwendung eines endlosen Papierdessins bietet, 
ist es kein Wunder, wenn man bestrebt war, diese endlosen Papier- 
dessins auch Schaftmaschinen zugänglich zu machen. Die Maschinen- 
fabrik Rüti hat eine solche Konstruktion auf den Markt gebracht, 
und auch die Firma Herman Schroers in Krefeld hat ein Patent 
auf eine Konstruktion erworben, die sich bewähren dürfte (D. R.-P. 
Nr. 135 118). 

Die Maschine besitzt einen Vorschaltapparat, welcher jenem der 
Verdolschen Jacquardmaschinen gleicht, dessen Zylinder ruckweise um 
eine feststehende Achse gedreht wird. Man mufs daher nach jedem 
Kartenwechsel die Nadeln des Vorschaltapparates vom Zylinder ent- 
fernen. Dies geschieht in der in Heft 3 vom Jahre 1903 und Heft 1 
1904 dieser Zeitschrift geschilderten Weise. 

Für 100 Schufs braucht man ungefähr 1 m Dessinpapier; das- 
selbe kostet kaum 1 M, während bei der alten Einrichtung der 
Schaftmaschinenkarten (Holzleisten mit Pflöckel) der gleiche Schufs- 
rapport sich auf 5 М belief. 

Die Firma Hermann Stäubli in Horgen hat das Patent 
Nr. 141 850 auf eine Schaftmaschine mit zwei mittels Hilfs- 
nadelhebel arbeitenden Kartenzylindern erhalten. 

Der Zweck der neuen Anordnung ist der, auf eine einfache Art 
die Ein- und Ausrückung des einen oder andern Zylinders zu gestatten, 
um bei bestimmten Mustern eine weit reichende Kartenersparnis zu 
erzielen. Deshalb ist zwischen den beiden festgelagerten Zylindern 
und dem Nadelhebel ein balancierender Rahmen eingeschaltet, der die 
lose liegenden Hilfsnadeln trägt und abwechselnd in zwei Stellungen 
gebracht werden kann, derart, dafs die den arbeitenden Zylinder ge- 
näherten Hilfsnadelhebel von den Kartenstiften zur Einstellung der 
Platinen gehoben werden können, und dafs jeweils dem in Betracht 
kommenden Zylinderschalter die Schaltmöglichkeit erteilt wird, 
während der andere Schalter ausgerückt ist. 

Unter den Nadelhebeln 1, Fig. 99,:1--5, ist um die Achse 5 dreh- 
bar ein Rahmen angebracht, dessen beide Endstücke durch die Stangen 
4 und 6 fest miteinander verbunden sind. Die Seitenstücke erhalten 
überdies Querschienen 9, welche mit Stiften 7 besetzt sind und so 
einen Rechen bilden, dessen Ausnehmungen genau unter den Nadel- 
hebeln 1 liegen. Zwischen diesen Stiften liegen lose die Hilfsnadel- 
hebel 8, welche auf den Stangen 4 und 6 reiten und auf der Achse 5 
eine Führung haben. 

Je nach der Einstellung des Rahmens durch die Stiften 10 oder 
11 der einen oder anderen Karte 12 bezw. 13 werden die Hilfsnadel- 
hebel auf der einen oder anderen Seite gehoben und heben dabei mit 
ibrem Nasenvorsprung 14 je einen der über ihnen befindlichen Platinen- 
hebel 1 an. Zur Schaltung der Zylinder dienen die Schalthebel 15 
und 16, welche verstellbar an einer auf der Achse 17 der Schwinge 18 
befestigten Kurbel 19 sitzen. Die Klinken können abwechselnd mit 
je einem auf den Kartenzylinderachsen sitzenden Schaltrade 20 bezw. 
21 in Eingriff kommen und deren Schaltung veranlassen. Die Ein- 
rückung der Schalthebel in das eine oder andere Schaltrad wird durch 
seitliche ‘Nasen 22 und 23 der Schaltklinken besorgt, an welchen sie 
von unter denselben liegenden, seitlichen Gleitbahnen 24 und 25 eines 
Schaltorganes abwechselnd angehoben werden. 

Dieses Schaltorgan ist fest auf der Achse 5 gekeilt und mit dem 
Arm 27 mit einer Schubstange 28 verbunden, die durch ein Nut- 
exzenter 30 des auf dem Bolzen 31 sitzenden Stellorganes 32 ange- 
trieben wird. 

Auf dem Bolzen 31 sitzt ferner ein mit vier Zähnen versehener 
Schaltstern 33, welcher durch einen an der Schaltschwinge 30 hängen- 
den Wendehaken 35 beim Aufwärtsgang der Schwinge um eine Viertel- 


umdrehung bewegt werden kann, sobald eines der vorstehenden Glie- 
der 40 einer über das Kettenrad 38 geführten Kette 39 die sonst 
aufser Bereich des Schaltsternes hängende Schaltklinke 35 in den 
Bereich desselben fihrt. Die Kettenglieder wirken zu diesem Zweck 
auf einen hinter der Schaltklinke hängenden Druckhebel 41; die Kette 
39 wird durch die Schubklinke 42 und Schaltscheibe 44 geschaltet. 
Wenn die Rolle 29 in dem Nutexzenter am entferntesten (links) 
steht, so ist durch die Schubstange 28 der die Hilfsnadelhebel 8 
tragende Rahmen in die in Fig. 99, 1 gezeichnete Lage gebracht, wobei 
der Zylinder der Musterkarte 12 durch den Schalter 15 gedreht wer- 
den Каш, der andere Schalter 16 dagegen aus dem Bereich der Karte 
gt ist. 
Ж Bei einer Schaltung des Sternes 33 kommt die Rolle 29 in den 
der Achse 31 zunächstliegenden Teil des Nutexzenters, wodurch der 
Arm 27 und der Hilfsplatinenrahmen umgelegt werden; nun wird die 
Karte 12 entfernt und die Karte 13 eingestellt, aufserdem der Schalter 
für den Kartenzylinder der Musterkarten 12 ausgehoben und der für 
die Karte 13 eingerückt. Der Kartenzylinder 13 arbeitet nunmehr so 
lange wei- 
ter, bis ein 
neuer 
Wechsel er- 
wünscht ist. 
Konrad 
Kropf in 
Barmen 
schlägt in 
seinem Pa- 
tent 145983 
fürSchaft- 
maschinen 
metallene 
Lochkarten 
vor, welche 
aus je zwei 
übereinan- 
derliegen- 
den, an ein- 
zelnen Stel- 
len zusam- 
mengeniete- 
ten Stahl- 
blechstrei- 
fen bestehen, 
die die 
Länge des 
Zylinderbe- 


schlages Fig. 99. 


oder Nadelplat- 
tenbreite haben. 
Sie tragen eine 
ganze Armatur 
onstant in sich, 
welche durch Auf- 
und Zuklappen 
der Löcher mit 
Blechdeckeln den 
Streifen auf den 
jeweilig ge- 

wünschten PS, 
schlag einrichtet. 

In den Stegen 
der oberen Karte 
sind zwischen den 
Löchern immer 
Schlitze angeord- 
net; die untere 
Platte tragt da- 
ge en nach aufsen 
edernde Börtel. 
In diese Schlitze 
der oberen Karte 
kommen während 
des Betriebes jene P 
Blechdeckel und m 
bleiben drinnen. 
Es sind vier- 
eckige Klappen 
mit umgebogenem, in die Schlitze greifendem Winkel, welche dort 
mit zwei Endzapfen festgehalten werden. Die wellblechartigen Aus- 
biegungen der Platten sorgen für den federnden Verschlufs jedes 
Deckels іп geöffneter und geschlossener Stellung. Untereinander 
sind die Karten mittels stärkerer Drahtglieder in bekannter Weise 
verbunden. Um ein Loch zu sperren, drückt man einfach den recht- 
winklig emporstehenden Deckel mit den Fingern nieder, worauf er 
in die Platte einschnappt ; umgekehrt stöfst man die Klappe von unten 
auf, bis sich dieselbe senkrecht wieder von selbst einstellt. 

OttoKasten inChemnitz hat eine originelle Geschlossen- 
und Offenfachschaftmaschine Fig. 100, 2--4, konstruiert, die 
sich allerdings schwerlich in der Praxis einführen wird. 

Die neue Maschine besteht aus je zwei Dreihakenplatinen h,, bg, ћу 


zur Bewegung der Schäfte mittels Gegenzuges. Die verschiedene Fach- 
bildung wird durch entsprechendes Zusammenarbeiten mehrerer Messer 
Mı, Mg, ш, bezüglich eines Platinenbodens A mit dem Platinengarn 
herbeigeführt, das durch eine oder mehrere Nadeln mittels einer oder 
mehrerer Musterkarten beeinflufst ist. 

Das Zusammenerbeiten der durch die Nadeln n verbundenen Drei- 
hakenplatinenpaare mit einem Messer m, und den Platinenboden р 
oder zweier Messer m, und m,, welche sich für jeden Schufs gleich- 
zeitig gegeneinander bewegen, bewirkt die Einrichtung als Geschlossen- 
fachschaftmaschine. 

Das Zusammenarbeiten der Dreihakenplatine mit zwei Messern m, 
und m, sowie einem Messer m, und dem Platinenboden p, wovon sich 
die ersten Messer m, und m, für jeden Schufs aus der für den vor- 
herigen eingenommenen Aufsenstellung in die entgegengesetzte be- 
wegen, gestattet die Bildung von Halboffenfach und Offenfach, je 
nachdem m, und p bewegt oder in Ruhe gelassen werden. Werden 
m, und p während des Arbeitens der Maschine vollkommen in Ruhe 
in den Äufsenstellungen belassen, so arbeitet sie mit Offonfach; Skz. 

~ 2u3 Es 
г werden beim 
y Umtreten 
> nur die 
Schäfte 
durch das 
Zusammen- 
wirken von 
m, und m, 
und h, und 
h, bewegt, 
welche un- 
bedingt zu 
bewegen 
sind. Die an- 
deren wer- 
den durch 
die mittels 
m, und p bei 
Ъ, und z, ge- 
haltenen 
Platinen 
ruhig stehen 
gelassen. 

Erfolgt 
während des 

Arbeitens 
der Ma- 
schine, also 
des dauernd 
wechselnden Auf- 
und Niedergehens 
der beiden Messer 
m, und m, auch 
eine Bewegung 


besondere Mecha- 
nismen, so wird 
zur Zeit des Fa- 

denvorganges 
Senken von m, 
und Heben von p 
um etwa einen 
Viertelweg des 
Messers m, bezw. 
m, bewirkt oder 
Heben und Sen- 
ken derjenigen 
Schäfte, welche 
auf den folgen- 
den Schufs zu 
unter- bezw. über- 
binden bestimmt 
sind. 

Hierdurch bil- 
den diese Schäfte 


Fig. 100. zur Zeit desBlatt- 
Fig. 99 и. 190. 2. A.: Neues über Schaft- und Jacyuardmaschinen. anschlages mit 
den übrigen, wäh- 


rend der Zeit auch bis in die gleiche Höhenlage gebrachten, umtreten- 
den Schäften ein halbgeschlossenes Fach. Während die Schäfte, welche 
den Schufs einzubinden haben, nun ihren Weg nach der entgegen- 
gesetzten Aufsenstellung fortsetzen, bleiben jene ruhig, bis die ein- 
tretenden Schäfte ihre entgegengesetzte Stellung in gleicher Höhe, 
also etwa Dreiviertelweg zurückgelegt haben. Dann werden, weil von 
neuem m, und p und durch sie die in Halbfach gestellten Schäfte be- 
wegt werden, sich alle Schäfte gleichzeitig in der reinen Ober- bezw. 
Unterfachstellung befinden. 

Von einer neuen Doppelhubjacquardmaschine von 
Samuel Dracup, Lane Close Mill, Great Horton in Brad- 
ford mit einem Doppelzylinder berichtet ,,The Textile Manu- 
facturer“: 
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Die neue Maschine, welche Fig. 101 zeigt, vermeidet alle Übel- 
stande der bisherigen Doppelhub - Doppelzylindermaschinen und ist 
dabei von grofser Einfachheit und kompendiöser Bauart. Sie ist 
einfacher als eine gewöhnliche Einhubjacquardmaschine, denn sie 
arbeitet ohne Federn; der Wegfall von 400 Federchen bei einer 
400er Jacquardmaschine und von 800 bei einer Doppelhubmaschine fällt 
immerhin schwer in die Wagschale. Die Nadeln der neuen Maschine 
sind nicht wie sonst bei Doppelhubjacquardmaschinen in der doppelten 
Zabl vorhanden, sondern es werden nur so viele Nadeln gebraucht, 
wie bei einer einfachen Jacquardmaschine; wie erwähnt, braucht man 
auch keine Nadelfedern und keinen Federkasten, wohl aber dafür 
einen zweiten Zylinder. Die Platinen gleichen jenen bei Einhub- 
maschinen, nur sind sie gegenständig mit ihren Haken. 

Die Wirkungsweise der Maschine ersieht man am besten aus der 
Fig. 102, welche fünf Platinen und eine Nadel zeigt. Die Anordnung 
der Platinen und die gegenständige Stellung der Haken, die Messer- 
kästen und der Antrieb unterscheiden sich wenig von der bisherigen 


Fig. 101. 


Anordnung; hingegen zeigen die Nadeln 
einen merkbaren Unterschied von den 
bisher angewendeten. 

Jede Nadel geht richtig durch die 
ganze Maschine, so dafs die Enden durch 
Karten auf zwei zu beiden Seiten angeord- 
neten Zylindern abwechselnd eingestellt 
werden können. Die Augen, welche die 
Platinen umfassen, sind bedeutend länger, 
und zwar um etwas länger als der Weg 
der Platine an jener Stelle bei einer Ein- 
stellung durch die volle Stelle der Karte. 

Diese Länge wäre nicht absolut not- 
wendig, aber sie entlastet, wie später 
erörtert wird, die Drähte, welche die 
federnden Platinen in einer bestimmten 
Stellung festhalten. 

Wenn die Nadel a durch eine volle 
Stelle der linken Karte geprefst wird, ge- 
langt sie in die punktiert eingezeichnete 
Lage о und drückt die Platine m in die punktierte Position п zurück. 
Während dieser Bewegung wurde die Platine h, welche auch in diese 
Nadel eingelegt ist, nicht bewegt, sondern konnte, weil der Schlitz in 
der Nadel eine gréfsere Länge hat, als der Einstellungsweg durch die 
Karte beträgt, ruhig auf ihrem eingenommenen Platze bleiben. Eine 
ähnliche Wirkung erzielt man, wenn eine volle Stelle der rechten 
Karte an die Nadel drückt. In diesem Fall nimmt die Nadel die Lage 
b ein, die Platine h wird in die Position p zurückgestellt; die Platine 
т dagegen bleibt in ihrem Auge in der ursprünglichen Stellung. 

в mag darauf hingewiesen werden, dafs dieselbe Nadel nicht immer 
auf die gleiche Harnischschnur oder denselben. Kettenfaden wirkt; denn 
in Fig. 102 wirken die Platinen h und m auf ganz verschiedene Fäden. 
Es wäre möglich, aber unpraktisch, die gleichen Nadeln auf gleiche 
Fäden wirken zu lassen; es ist jedoch wünschenswert, dafs die Karten 
auf beiden Zylindern abwechselnd auf zwei verschiedene Sätze von 
Fäden von einer Nadel wirken. Es ist verständlich, dafs, wenn die 
gewöhnlichen Karten den gewöhnlichen Weg machen würden, eine 
Hebung, welche von der obersten Reihe des linkseitigen Zylinders 
herbeigeführt würde, mit einer solchen von der untersten Reihe des 
rechtseitigen Zylinders korrespondiert. Die Nadeln müssen nach 
diesem Gesetze eingesetzt werden. 

Angenommen, a wäre eine Nadel der oberen Reihe, so wird die 


ig 
Fig. 101 и. 102. 2. A.: Neues über 
Schaft- und Jacquardmaschinen. 
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Platine i, welche mit der Platine h zusammengeht, von einer Nadel der 
unteren Reihe eingestellt, so dafs angrenzende Nadeln bei den verschie- 
denen Hebungen wie früher auf die gleichen Fadenpartien wirken. 

Der Wegfall der Federn und Federnbretter hat die Einschaltung 
der Rundeisen d nötig gemacht, welche längs der Maschine zwischen 
jedem Paar von Platinen laufen. 

Die,Rücken der Platinen liegen an diesen Rundeisen d an; sie sind 
unten in Schlitzlöchern der Platinenböden geführt und ruhen mit ab- 
gebogenen Haken auf den letzteren, beim Anpressen der Karten 
weichen die federnden Platinen aus. Nach dem Aufhören der Pressung 
treten die Platinen infolge ihrer Federung sofort in ihre alte Lage 
zurück, und um sie in einer bestimmten Position zu halten, sind die 
Drähte e angeordnet, welche als Anschlag dienen und auch durch 
die ganze Maschine gehen. 

Diese Drähte wie auch die runden Schienen d sind fest und dazu 
bestimmt, die Platinen beim Ausheben zu führen. 

Franz Luderer in Chemnitz hat einen Kartenlauf für ` 
Jacquardmaschinen gebaut, welcher den Zweck hat, die alte 
Art der Kartenführung durch eine sicherer wirkende, neue 
zu ersetzen, Fig. 100, Skz. 1. 

Bekanntlich wird die Kartenführung jetzt meist durch Drähte be- 
wirkt, welche man in gleichen Zwischenräumen mit in die Karte ver- 
schnürt und die über den Rand der Karte beiderseits hinausragen. 
Diese vorstehenden Drähte werden auf entsprechend geformten und an- 
geordneten Leisten geführt. 

Bei der neuen Vorrichtung werden die Drähte nicht eingebunden, 
sondern liegen lose unter dem дашка und unterfangen auf solche 
Weise die Verschnirung im voraus in hestimmter Entfernung. Fig. 100 
lafst erkennen, dafs die Karte a йһег den Kartenzylinder kommt und 
über Leitrollen 1 geleitet wird, welche den Kartenlauf von aulsen 
schräg aufspannen. с ist Seitenträger und Lagerung für die Karten; 
sie besitzen eine entsprechende Neigung für linkseitigen Zu- und 
rechtseitigen Ablauf. Darunter befinden sich Rollen 1, 1,, 1, für die 
Stabchentransportkette k, in welcher federnde Greiferpaare m ange- 
ordnet sind, von denen jedes ein Stäbchen hält. Die Kette k er- 
hält von der Rolle 1, aus einen Antrieb. Demnach bewegt sich k in 
der Richtung des Kartenlaufes langsam weiter und befördert zeit- 
weilig unter der Karte a nächst der Walze 1, ein Stäbchen. Die Walze 
1, ist so gestellt, dafs sich der Kartenlauf darüber bricht und unbe- 
dingt auf den Draht zu liegen kommt. 

In diesem Zeitpunkte wirken auch die Brücken c, auf denen der 
Draht liegen bleibt. Die Greifer m müssen ihn jetzt verlassen, und a 
findet den beabsichtigten Ruhepunkt. Sobald die Brücke ein Stäbchen 
von k ablöst, treten zwei nicht sichtbare Hebel in Wirksamkeit und 
bringen den Draht bis zur Vertiefung d des Trägerrahmens o vor. Dort 
bleibt das Stäbchen so lange stehen, bis es die nachfolgenden heraus- 
drücken und auf die weitere glatte Bahn о drängen. Am Kartenanhub 
werden diese Drähte wieder frei und sinken in senkrechten Schlitz- 
führungen n, о herab; sie zwängen sich dann in die vorgehaltenen 
Greiferpaare m hinein und gehen mit diesen weiter, bis sie neuer- 
dings gebraucht werden. 


Scherapparat für Florgewebe 
von Claude Charmetant in Lyon. 
(Mit Abbildung, Fig. 103.) Nachdruck verboten. 

Jeder, der Gelegenheit hatte, das Abschneiden von Fadenschleifen 
und flottierenden Faden etwa in Vorhängen besorgen zu müssen, weils, 
welche Schwierigkeiten es macht, mit den bestehenden Longitudinal- 
und Querschermaschinen solche Aufgaben zu lösen, weil der Flor bezw. 
die flottliegenden, abzuschneidenden Fäden von den Messern stets mehr 
oder weniger niedergelegt werden. Will man trotzdem die flottieren- 
den Fäden mit dem Messer sicher er- 
reichen, mufs man dieses dem Gewebe so 
nahe bringen, dafs man Gefahr läuft, 
Löcher und Schnitte im Gewebe zu be- 
kommen. Um dieser Gefahr auszuweichen, 
wird bei dem neuen Verfahren die be- 
kannte physikalische Eigenschaft elek- 
trisch geladener Körper, leichte Gegen- 
stände anzuziehen, nutzbar gemacht, um 
den Flor bezw. die aufzuschneidenden, 
flottierenden Fäden in einem richtigen 
Zeitpunkte aufzurichten und künstlich zu 
versteifen. 

Fig. 103 zeigt eine Ausführungsform 
eines neuen Scherapparates. Derselbe 
besteht aus dem Zylinder a, welcher in bekannter Weise mit schrau- 
benförmig gewundenem Messer b versehen ist, und dem einstell- 
baren Tisch c, über den der straff gespannte Stoff gezogen wird. 
Oberhalb des Gewebes in unmittelbarer Nähe des Scherzylinders ist 
ein Messingrohr e angebracht, welches durch verstellbare isolierte 
Träger f in einer bestimmten Lage gehalten wird. Dieses Rohr e wird 
durch den Draht g an den einen Pol einer statischen Influenz- 
maschine angeschlossen, welche durch einen Riemen oder sonstige Über- 
setzung von einer Welle der Schermaschine angetrieben wird. Die 
Influenzmaschine kann an irgend einem Teil der Schermaschine auf 
besondere Ständer gelagert oder an die Decke angehängt werden. 
Dieselbe mufs mittels einer Glas- oder Harzplatte oder eines Isolier- 
schemels isoliert aufgestellt werden opd in einem Isolierkasten gegen 
die Umgebung abgeschlossen sein. 


Ыр. 103. Scherapparat für Flor- 
gewebe. 
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Das Rohre mufs zu dem zu scherenden Gewebe gut einstellbar 
sein und demselben ausreichend genähert werden können, um auf die 
Härchen und flottliegenden Fadenteile aufrichtend einzuwirken und 
anderseits doch vom Messer und den anderen metallenen Teilen der 
Schermaschine genügend entfernt zu bleiben, damit die Entstehung 
von Funken zwischen dem Messingrohr und den benachbarten Metall- 
teilen tunlichst vermieden wird. Dies-erzielt man am leichtesten da- 
durch, dafs man die beiden Rohrenden mit gelenkigen, ausziehbaren 
Armen verbindet, welche aus Isoliermaterial bestehen oder wenigstens 
in zweckmälsiger Weise isoliert sind. 

Das elektrisch geladene Messingrohr vermag Noppen, Haare oder 
Fadenschleifen aufzurichten und dem Messer des Scherzylinders darzu- 
bieten, wodurch das regelmäfsige Durch- und Abschneiden erleichtert 
wird. 

Die Schleifen von broschierten oder lanzierten Geweben lassen 
sich mit Hilfe des neuen Verfahrens in der Weise entfernen, dafs 

das Gewebe zunächst der Einwirkung der Schermaschine derartig 
ausgesetzt wird, dafs die durch das elektrisch geladene Metallrohr an- 
gezogenen Schleifen einen Bogen oberhalb des Gewebes bilden und 
somit leicht in ihrer Mitte durchgeschnitten werden können, wonach 
die Enden der Schleifen in einem oder mehreren Arbeitsvorgängen in 
gleicher Weise abgeschoren werden. 

Dem neuen Verfahren liegt eine originelle Idee zu Grunde, welche 
aber erst der praktischen Ausprobe bedarf. 


Mechanische Weblade zur Herstellung grofs- 
figurierter Drehereffekte 
von Schelling & Stäubli in Horgen-Zürich. 
(Mit Abbildung, Fig. 104) Nachdruck verboten 


Die Maschinenfabrik Schilling & Stäubli in Horgen-Zürich 
stellt seit kurzem eine Drehervorrichtung her, welche es gestattet, 
Drehereffekte mannigfacher Art auf mechanischen Webstühlen zu er- 
zielen. Die Vorrichtung bezweckt namentlich die Erzeugung von Ge- 

weben, die bisher in England und Frank- 
" reich (St. Quentin) besonders auf Hand- 
2. © |, webstühlen mittels Hakchenstabladen 

ыт) fabriziert wurden. 
|. у Es handelt sich um eine eigenartig 
WW: eingerichtete Webstuhllade mit einem 
Ла.) Nadelkamm, die im Verein mit Schlupf- 

„¦ litzen die Herstellung beliebig arran- 
gierter Drehereffekte unabhängig von 
den übrigen Schäften, und ebenso das 
figurierte Gazeweben in vollkommenerer 
Weise als bisher gestattet. 

Das neue Verfahren hat eine Ein- 
richtung zur Grundlage, 
welche gewissermalsen zwi- 
schen der alten Halbschaft- 
drehervorrichtung und den 
neueren Brodiereinrichtun- 
gen liegt. Nadelkamm 3 und 
Schlupflitze bringen ver- 
einigt die seitlichen Faden- 
| verschlingungen hervor. 


In Fig. 104, 2 bezeichnet 
a die gewöhnlichen Grund- 
schäfte, b ein Reserveblatt, 
welches feststehend ist und 
nur zur Führung der Kette 
dient; d ist ein Rechen mit | 
mehr oder weniger weit verteilten Lochnadeln, in deren Öffnungen 
паће an den Schlitzen die Halblitzen с eingezogen sind. Jede Halb- 
litze с passiert in ihrer ganzen Länge oder immer nur mit einem Ende 
ein Auge der Lochnadel und ist unten mit einem Holzstab 7 verbunden. 
Der Kamm 3 und Halbschaft 7 wird durch Schnur- und Federzüge 
niedergezogen und in einer bestimmten Lage gehalten. 

Das wirkliche Ladenblatt besteht hingegen aus zwei Teilen, einer 
unteren Hälfte е und dem oberen Teil L Die Partie е besitzt die 
Beschaffenheit der gewöhnlichen Blätter und besteht aus einzelnen 
nebeneinanderliegenden Zähnen, die allerdings oben offen, länger und 
zweimal gebunden sind. Der obere Teil 1 dagegen setzt sich aus weit 
auseinanderstehenden Stiften zusammen, die nur zur Führung des 
Schützens dienen, aber nicht den Schufs an den Warenrand anzu- 
schlagen haben. Die beiden Bunde m und m, der Blatthälfte e sind 
in Gleitstücken befestigt, welche an die Stangen t gehängt sind, die 
wieder durch einen Winkelhebel у, der um den Zapfen u des Laden- 
fufses q drehbar ist, mittels der Stange y mit einem Fixpunkt z des 
Gestelles verbunden wird. 
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Mechanische Weblade sur 


Fig. 104. 
Herstellung grofssigurierter Dreher- 
efekte. 


Bewegt sich die Lade hin und her, во ist natürlich der Apparat | 


infolge der Anhängung an den festen Stuhlriegel D gezwungen, sich 
senkrecht auf und ab zu bewegen, Diese Bewegung teilt sich auch 
dem Rechen е mit, und auch der Teil 1 nimmt an derselben teil. 
Beim Ladenvorgang zieht das Getriebe das Blatt e 1 soweit zuriick, 
dafs die Kette zwischen e und | in die offene Liicke eintritt und nun- 
mehr der Kamm d die Drehfäden beliebig seitlich verschieben kann. 
Hierauf tritt der Kamm d durch die Kette empor und bildet inklu- 
sive der Grundkette Schufsfach. Inzwischen ist die Senkung des 


Blattes е 1 soweit vollzogen, dafs die Zähne е іп der Lade ganz 
verschwinden, dagegen der Rechen 1 dem nunmehr eingetragenen 
Schützen eine feste Führung bietet. Dann stechen die Елеје е wieder 
in die Fäden ein, die Lade schwingt vor und schlägt den Schufs 
an; das Spiel wiederholt sich Schufs um Schufs. 

Zur wagerechten Schaltung des Brodierrechens d dient eine seit- 
lich am Stahl angeordnete Exzenterscheibe, die sich intermittierend 
dreht und durch einen auf der Gegenseite wirkenden Federdruck mit 
dem Kamm in Kontakt bleibt. 

Die Hebung des Kammes besorgt eine Schaft- oder Jacquard- 
maschine, ebenso die Bewegung des Halblitzenschaftes c. Wird eine 
derartige Bewegung nicht herbeigeführt, so arbeitet der Stuhl un- 
behindert eine Grund- oder andere Bindung weiter; es werden keine 
Dreher hergestellt, und das Öffnen und Schliefsen des Hauptblattes 
geht gleichmafsig und ununterbrochen vor sich. 

Die Verteilung der Dreherfiguren ist von der Anordnung der Loch- 
nadeln d und der Halblitzen abhängig. 


(Mit Abbildung, Fig. 105.) Nachdruck verboten. 

Seitdem der Entomologe Reaumur den Ausspruch getan hat: 
„Könnten wir nicht, angesichts des Umstandes, dafs die Seide eine 
erhärtete Gummiflüssigkeit ist, mit unserem Gummi oder dessen Zu- 
bereitangen eine ebensolche Seide erzeugen? Es wird zwar schwer 
fallen, Fäden von so aufserordentlicher Dünne und Feinheit herzu- 
stellen, indessen ist es nichts Unmögliches, wenn man bedenkt, wie weit 
menschliche Kunst gehen kann“, hat sich diese ausgesprochene Idee 
in grofeartiger Weise verwirklicht, und wir sehen gegenwärtig die Kunst- 


2. А.: Künstliche Seide. 


Fig. 105. 


seide in zunehmender Verwendung und zu einem billigen Handels- 
artikel geworden. In der Posamentierware wird zur Herstellung von 
Gallons, Klöppelspitzen, Besätzen u. drgl. fast ausschliefslich Kunst- 
seide verwendet, so dafs die bestehenden Fabriken bei der jetzigen, 
grofsen Nachfrage den Bedarf nicht befriedigen können. 

Graf von Chardonnet verkörperte im Jahre 1885 eine 
originelle Idee: es gelang ihm durch Auflösung von Nitrozellulose 
in Ather und Alkohol (Kollodiumbildung) und Ausfliefsenlassen der 
Pyroxilinlösung unter Druck aus einer sehr feinen Öffnung in Wasser, 
Alkohol oder Chloroform einen erstarrten, dünnen, seidenähnlichen 
Faden zu erhalten. 

Zur praktischen Ausführung des Chardonnetschen Verfahrens wer- 
| den eigene Maschinen benutzt, in denen die Kollodiumlösung in Ge- 
| fälsen untergebracht ist, welche mittels einer Luftdruckpumpe 
unter einem Druck von 10--12 At gehalten werden. Diese Behälter 
werden durch Rohre mit den Spinnorganen verbunden, welche sich 
über die gauze Länge der Maschine erstrecken. 

Jedes Spinnorgan besteht aus einem oben mit einem Kapillarrohr 
verbundenen Rohr, dessen unteres Ende mit dem Zuleitungsrohr des 
Kollodiums kommuniziert. Die aus den Öffnungen der Spinnrohre 
austretende Kollodiumlösung erstarrt sofort bei ihrem Durchgang durch 
das Wasser und bildet einen Faden, der sich, vom iberfliefsenden 
Wasser mitgenommen, an Hülsen legt, wo er von besonderen Zangen 
aufgenommen wird. 

Diese Zangen nehmen mehrere Faden mit und über Führungs- 
stangen zu Spulen, auf welchen sie aufgewickelt werden. 

Im März 1889 meldete J. Н. du Vivier ein neues Herstellungs- 
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verfahren ап, an welches sich das von Dr. Fr. Lehner anschlofs. 
Letzterer erzeugt kiinstliche Seide aus einem Gemisch von nitrierter 
Zellulose mit der Lösung von Кора! oder Sandarach in Äther, Leinöl 
und einem die Verbrennung verhindernden, anorganischen Salze, z. B. 
Natriumazetat. 

Die Nitrozellulose wird durch Aufquellung der Zellulose in Kupfer- 
oxydammoniak und Salpetersäure gewonnen und dann in Holzgeist 
aufgelöst. 

In dem im Jahre 1892 angemeldeten Verfahren Dr. Lehners 
wurde auch das nasse Spinnverfahren angewendet. Der neue 
Spinnapparat besteht der Hauptsache nach aus einem Behälter, in 
welchem sich die Kollodiumflüssigkeit befindet. Die Flüssigkeit läuft 
durch ein Rohr zur Kapillaröffnung, die sich in einem die Erstarrungs- 
flüssigkeit enthaltenden Bassin befindet. Der Faden wird nach dem 
Verlassen des Koagulierungsbeckens durch ein luftdicht geschlossenes 
Gefals geführt, welches eine Heizvorrichtung und eine Küblvorrichtung 
enthält. Der Faden läuft zuerst an dem Heizkörper entlang, und die 
ausstrahlende Wärme verdampft die anhaftenden Äther- und Alkohol- 
bestandteile; die Dämpfe gehen über Kühlwasserröhren, wo sie infolge 
ihrer Schwere zu Boden sinken. 

Die erhaltenen Fäden werden in Gruppen von 5-10 vereinigt 
und mittels einer Zugvorrichtung abgezogen, wobei sie eine mit ver- 
dünnter Schwefelsäure gefüllte Imprägniervorrichtung passieren. Die 
Abzugsvorrichtung bringt den Faden zu einer Flügelspinnmaschine, 
deren Flügel die Fäden zusammenzwirnt und auf eine Spule auf- 
wickelt. 

Lehner mischte später sauerfeuchte Nitrozellulose mit etwa 10%, 
vulkanisierten Öles, löste die Masse in der fünffachen Gewichtsmenge 
Holzgeist, Azeton oder Ätheralkohol auf und filtrierte dann die ge- 
wonnene Lösung. x 

Der Zusatz von Öl bezweckt, die leicht zersetzliche Nitroverbin- 
dung möglichst auf gleicher Nitrierstufe zu erbalten, um bei der 
späteren Denitrierung eine unveränderliche, durch Verbarzen als Kitt 
wirkende Verbindung zwischen den Molekülen herbeizuführen. 

In neuerer Zeit sind noch einige Verfahren zur Herstellung von 
künstlicher Seide aufgetaucht, von denen die von Cadoret und 
Langhans die gröfsere Bedeutung haben. 

Bei der billigeren künstlichen Seide von Cadoret wird 
keine flüssige, sondern eine plastische Masse zum Verspinnen 
verwendet. 

Man gewinnt dieselbe aus Baumwolllumpen, die mit Natronlauge 
gereinigt, gewaschen , geseift, wieder gewaschen und hierauf längere 
Zeit in einem schwefelsäurehaltigen Bade gespült werden. 

Die gut getrocknete Zellulose wird durch Behandlung mit Salpeter- 
und Schwefelsäure in Dinitrozellulose verwandelt, und dieselbe durch 
weitere Pulverisierung, Entwässerung und Mischung mit Eisessig, 
Äther, Azeton, Alkohol, Toluol, Kampfer oder Harz und Rizinusöl zu 
einer zähen Paste verarbeitet, die durch Erwärmen gleichmälsig 
und elastisch wird. Die Masse wird abgekühlt und mit einer Lösung 
von Albumin, Gelatine und Protein in Eisessig versetzt. Die erhaltene 
zähe Masse wird sodann in Fäden verwandelt. 

Dr. Edmund Thiele inBarmen-Rittershausen liefs sich 
ein neues Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung künstlicher Seide 
patentieren; es besteht dem Wesen nach aus einer freihängenden 
Flüssigkeitssäule, welche in einem unten in eine enge Öffnung 
endigenden Gefäls durch den Luftdruck getragen wird. Diese An- 
ordnung gestattet, dafs das Fällungsbad unter einem je nach der Höhe 
der Flüssigkeitssäule und der Durchzugsgeschwindigkeit der Flüssig- 
keit beliebig variierbaren Druck steht, welcher den Fadenaustritt aus 
der Öffnung des Spinnorganes wesentlich erleichtert. Das neue Ver- 
fahren erlaubt es auch, den in der Badflüssigkeit hinabsinkenden 
Faden aus derselben zu entfernen, ohne, wie bei unten geschlossenen 
Spinngefälsen, befürchten zu müssen, dafs sich die Fadenrichtung um- 
kehrt. Eine solche Umkehr des Fadens über Leitwalzen und Knie- 
rohre beansprucht den jungen Faden sehr, bringt viele Fadenbrüche 
hervor und verhindert die Wiedervereinigung abgerissener, herabsinken- 
der Faserenden mit dem wieder aufwärts geführten Hauptfaserbündel. 
Bei dem neuen Verfahren sind diese Übelstände behoben, weil das 
Faserbündel nach Durchlaufen der hängenden Flüssigkeitssäule sich 
hindernislos aufserhalb des Bades befindet und daher leicht weiter 
behandelt und aufgewickelt werden kann. 

Fig. 105, Skz. 2 stellt eine Ausführungsform des neuen Apparates dar. 
Die Spinnflüssigkeit tritt durch eine Düse а in Fadenform aus. Das 
entstandene Faserbündel durchläuft den oben geschlossenen, unten 
offenen Trichter b mit dem durch Schlauchverbindung с gelenkig an- 
gesetzten Trichterrohr d und wird hierbei durch das in demselben 
enthaltene Fällbad zum Erstarren gebracht. Zur steten Erneuerung 
des Fällbades und zur besseren Führung des Faserbündels lafst man 
durch das Zuleitungsrohr е langsam frisches Fällbad zufliefsen, welches 
durch die untere Öffnung des Trichterrohres wieder abfliefst. 

Bei der Aufwicklung des erzeugten Faserbündels auf die rotierende 
Trommelspule f ermöglicht das gelenkig mit dem Spinnorgan verbun- 
dene Trichterrohr d durch entsprechende Hin- und Herbewegung das 
richtige Auflaufen der Fadengruppe. 

Robert Wilhelm Strehlenert in Berlin hat an bestehen- 
den Vorrichtungen zur Herstellung künstlicher Seide insofern eine 
Verbesserung angebracht, als er einem Übelstand bei Herstellung 
von Kunstseide mit rotierenden Prefsmundstücken abhilft. Dieser 
besteht darin, dafs ein Teil des Dichtungsmateriales, das notwendiger- 
weise in der Stopfbüchse zwischen dem sich drehenden Prefszylinder 
und dem festen, seitlichen Zuführungsrohr der Seidenlösung vorgesehen 


werden mufs, sich ablöst und, von der Seidenlösung nach unten mit- 
genommen, oft eine Verstopfung der Austrittsöffnung des Mundstückes 
veranlafst; der Übelstand soll dadurch vermieden werden, dafs das 
nach unten führende Prefsrohr fest angeordnet und mit dem seitlichen 
Zuführungsrohr fest verbunden ist. 

Ein Mantel, welcher das Prefsrohr umgibt, erhält den Drehantrieb 
und wird oben in eine Stopfbüchse geführt. Diese Konstruktion ver- 
hindert eine Zuführung des etwa abgetrennten Dichtungsmaterials in 
das Mundstück, da die Seidenlösung auf dem Wege zum Mundstück 
nicht mehr an der Dichtungsstelle vorbeifliefst. Jener Teil der Seiden- 
lösung, welcher von unten her doch zur Dichtungsstelle herantreten 
kann, befindet sich in Ruhe und übt somit auf die Dichtung keinerlei 
abtrennende Wirkung aus. 

Ein Ausführungsbeispiel des neuen Patentes zeigt Fig. 105, Skz. 1 
im Längsschnitt. Das Spinnrohr a, welches fest mit dem Zuführungs- 
rohr b für die Seidenlésang verbunden ist, wird von einem Mantel с 
derart umgeben, dafs ein gewisser Luftzwischenraum verbleibt. Der 
Mantel о trägt an seinem unteren Ende das Mundstück d, das durch 
eine abschraubbare Kappe e mit ihm fest verbunden wird. 

Er ruht am Gestell f in Kugellagern g drehbar, trägt den An- 
triebswirtel h und ist oben in der mit den festen Teilen verbundenen 
Stopfbüchse i geführt. Die Seidenlösung tritt unter Druck in das 
Spinnrohr b und von da in das stillstehende Rohr а ein und wird von hier 
in die sich drehende Kappe e gedrückt. In dieser tritt sie durch ein 
zylindrisches Metallsieb k in das Innere desselben und von hier in das 
Mundstück d, von welchem es in üblicher Weise als Faden austritt. 

Infolge des Druckes steigt die Seidenlösung unten zwischen der 
drehenden Kappe e und dem festen Prefsrohr hindurch in den Luft- 
raum zwischen Prefsrohr a und Mantel с empor. Am oberen Ende 
des Zwischenraumes kann nun allerdings die Seidenlösung mit dem 
Dichtungsmaterial der Stopfbüchse in Berührung kommen, was jedoch 
unschädlich ist, da sich die Seidenlösung an dieser Stelle in vollstän- 
diger Ruhe befindet und infolge des von unten wirkenden Druckes 
nicht wieder nach unten zum Mundstück gelangen kann. 

Die Kunstseide wird heute schon als Schufs bei Seidengeweben 
verwendet, die auf Festigkeit keinen grofsen Anspruch erheben. Auch 
in Brokaten, Möbel- und Dekorationsstoffen, Fantasieartikeln und drgl. 
ist sie von praktischem Werte; ihre Hauptverwendung findet sie jedoch, 
wie oben bereits gesagt wurde, in der Posamenten- und Spitzenfabri- 
kation. 


Abfallspinnerei 
projektiert von Séquin & Knobel in Rüti-Zürich. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) 
Nachdruck verboten. 

Tafel 7 zeigt eine Baumwollabfallspinnerei, deren Kenn- 
zeichen darin zu finden ist, dafs ihrem Arbeitsgange Raumverteilung 
und Maschinenaufstellung auf das engste angepalst erscheinen. 

Der Arbeitsgang umfafst das Mischen, Auflösen und Reinigen, 
das Krempeln und Feinspinnen auf Selfaktoren. 

Das Rohmaterial wird durch eine breite Tür an der Hinterfront 
der Shedanlage zunächst in einen Vorraum und von diesem in den 
Mischraum C gebracht. In diesem wird die Baumwolle abgelagert, 
damit sie wieder quillt, und durch Mischen ein gleichmälsiger Durch- 
schnitt herbeigeführt. Hierauf erfolgt das Auflösen und Reinigen der 
Baumwolle mittels eines Vertikalöffners von der Bauart Crighton, 
welcher mit 1000 Touren pro Minute betrieben wird; mit dieser Ma- 
schine ist ein Vorschläger verbunden, dessen Schlagflügel 900 Touren 
pro Minute macht. 

Die Baumwolle wird behufs Fertigauflösung und Reinigung auf 
dieser Schlagmaschine von einem Schlagflügel behandelt. 

Abfallsorten, die vor dem Reinigen einer intensiveren Auflösung 
unterzogen werden müssen, werden auf dem Krempelwolf behandelt, 
der im mit dem Krempelsaal direkt in Verbindung stehenden Lokale B 
aufgestellt wird. Das Krempeln oder Streichen bildet bekanntlich in der 
Abfellspinnerei den Hauptteil der Vorbereitung, und, da die Baumwoll- 
faser für dreimalige Krempelung selten geeignet ist, wird nach dem Zwei- 
krempelsystem auch die Reifs- und Vorspinnkrempelung vorgenommen. 

Wie Fig. 3 ersichtlich macht, sind in einer Maschinengruppe је 
zwei Assortiments oder Sätze Krempeln mit 1620 mm Arbeitsbreite 
zu beiden Seiten des antreibenden Wellenstranges aufgestellt, und vor 
diesem ist links ein Satz Krempeln, bestehend aus Reifs-, Pelz- und 
Vorspinnkrempel, mit gleicher Arbeitsbreite für feinere Garne ange- 
ordnet und rechts (a) wieder ein Paar zusammenarbeitender Krempel 
eines Zweikrempelsystems. 

Der Weg der Baumwolle ist durch eingezeichnete Pfeile erkennt- 
lich gemacht. Auch das Übertragungsverfahren, d. h. die Art der 
Überführung des Produktes der Reifskarde zur Spinnkrempel, welche 
vollständig automatisch erfolgt, ist aus Fig. 3 ersichtlich, indem 
jenes endlose Führungstuch eingezeichnet ist, über welches das von 
der Reifskarde gelieferte Band geführt wird, um schliefslich durch 
eine Leitmulde zwischen geriffelte Walzen zu gehen und durch einen 
Apparat auf das Speisegitter der Vorspinnkrempel aufgelegt zu 
werden. 

Die zugehörigen Krempeln sind hier nebeneinander gestellt. Die 
Vorspinnkrempeln arbeiten mit Florteilern und liefern Vorgarnspulen, 
die auf den Selfaktoren b versponnen werden. In der Mitte des 
freien Platzes zwischen den Krempelfeldern ist eine Schleifmaschine 
aufgestellt. Die Reifskrempeln sollen 170, die Vorspinnkrempeln 160 
Touren in der Minute machen. 
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Das Fertigspinnen erfolgt auf sieben Selfaktoren, deren Triebstock 
во versetzt ist, dafs abwechselnd 210 und 270 bezw. 270 und 210 
Spindeln zu beiden Seiten desselben zu stehen kommen. Jeder Sel- 
faktor besitzt somit 480 Spindeln, so dafs die Gesamtspindelzahl 
7>< 480 = 3360 Spindeln ашын, Die Hauptwelle дег Spinnmaschine 
macht pro Minute 275 Umläufe. 

Die Produktion kann nach bekannten Erfahrungssätzen bei einer 
Garnnummer Nr. 7 und 56, Nettostunden pro Woche са. 3360><2,5 
= 8440 Pfd.e wöchentlich betragen. 

Die fertigen Garne werden im Garnmagazin gelagert bezw. ge- 
prüft und geweift. 

Das Lokal D ist ein Utensilienmagazin und F ein Seilgang. Die 
Betriebskraft wird demselben von aufsen durch ein Seil zugeführt; 
von der Hauptwelle aus werden durch Hanfseile zwei Wellenstränge 
betrieben, von welchen der erste den Antrieb der Krempeln besorgt, 
dagegen der zweite die Vorbereitungsmaschinen- und Spinnmaschinen- 
vorgelege betreibt. Die Transmission ist im übrigen so klar und 
einfach angelegt, dafs eine weitere Besprechung nicht notwendig ist. 

Was die bauliche Ausführung der Anlage betrifft, so hat 
man, wie ein Blick auf die Fig. 3 zeigt, eine nahezu quadratische 
Grundrifsfläche, auf welcher sich eine Shedanlage mit sattelartigen 
Oberlichtlaternen erhebt. Die Umfassungsmauern zeigen eine gefällige 
Fassade. 

Die Oberlichtlaternen sind mit doppelter Verglasung versehen. 
Das Dach besteht aus einem flachen, - besandeten Nolzzementplatean 
mit Laternen, die nicht hoch berausgebaut sind, sondern fast mit den 
Traufen auf die Dachfläche aufstofsen. Der Schwerpunkt der ver- 
besserten neuen Form der Doppelscheibendachreiter liegt in der 
sicheren horizontalen Lage der Dachreiter und der Entbehrlichkeit 
jedes Gefalles nach seitwarts. Die Anordnung gestattet leicht eine 
Weiterausdehnung des Daches, das nunmehr auch viel weniger unter 
Schneeverwehungen leidet. Einzelne Partien der Fenster können ge- 
öffnet werden; es dient hierzu eine einfache Vorrichtung. 

Das Dach ist auf schmiedeeisernen Säulen aufmontiert und be- 
steht aus einem Trägergerüst, auf welchem Holzbalken aufruhen, die 
zugeschiftet sind, d. Һ. keinen gleichen Querschnitt besitzen, sondern 
sich nach der einen Seite immer verjüngen oder etwas spitz zulaufen. 
Während die dicken Enden stets auf der einen Säulenreihe liegen, 
ruhen die spitzen Enden umgekehrt auf der nächsten Reihe auf. Es 
entsteht auf diese Weise ein Gefälle nach der Mitte zweier Säulen- 
felder zu und gleichlaufend zu den Fenstern. 

Das Dach hat sich in der Praxis bewährt; besonders die gute 
Lichtwirkung und spezielle Lüftungsvorrichtung finden Anklang. 


HK, nud Flechtindusteie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Breitbleichapparat 

d System Jackson & Hunt 
ausgeführt von der H. W. Butterworth & Sons Co. in Philadelphia. 

(Mit Abbildungen, Fig. 106 и. 107.) 
Nachdruck verboten. 

Man kann bekanntlich Gewebe am leichtesten und vollkommensten 
in offener Breite bleichen, weil sich, wenn das Gewebe an den Leisten 
festgespannt und ganz faltenlos wird, keinerlei Bleichmittel in Runzeln 
und Falten festhalten können, die beim Bleichen in Strangform so 


Fig. 106. Breitleichapparat System Jackson & Hunt. 


häufig еш ungleichmälsiges Bleichen herbeiführen. Das Bleichen des 
ausgebreiteten Gewebes erfolgt meistens in Jiggers oder ähnlichen 
Maschinen, durch welche das Gewebe langsam durchgezogen wird. Bei 
den Jiggers wird ein den Prozefs fördernder Prefsdruck ausgeübt, um 
die Entschlichtungs-, Reinigungs- und Bleichflüssigkeiten fest in das 
Gewebe einzupressen. 

Die neue Breitbleicheinrichtung nach Jackson & Hunts 
Patent führt die W. Н. Butterworth & Sons Co. in Phila- 
delphia, Pa. aus; sie vereinigt alle Vorteile der bisher bekannten 
Breitbleichapparate. 


Das Gewebe wird zunächt auf einer in Fig. 106, Skz. 1 im Quer- 
schnitt dargestellten Maschine fiir den Bleichprozefs vorbereitet, in- 
dem das Gewebe über Spannwalzen um eine Trommel geführt wird, 
die aus perforiertem Stahlblech besteht und in Gestellwanden 
drehbar gelagert ist. Das Gefäls, in welchem sich diese Trommel 
langsam bewegt, enthält ein Laugenbad. Die Ätznatronlauge wird 
erhitzt, und indem man unten ein zweites Rohr aus perforiertem 
Blech anbringt, welches gegen die Trommel gedrückt wird, prefst 
man die warme Lauge in das Gewebe so fest ein, dafs dieses in allen 
Pertien imprägniert wird. Die Enden des Dampfrohres sind ge- 
schlossen; der Dampf wird durch die hohlen Zapfen zugeführt. Eine 
solche Einweich- und Laugenmaschine genügt für zwei bis drei Bleich- 
apparate. 

Das Gewebe wird schliefslich auf eine durch Friktion mitgenom- 
mene Walze aufgewickelt. Die so erhaltene Geweberolle wird sodann 


Fig. 107. Breitleichapparat System Jackson $ Ним. 


der ersten Maschine entnommen und in den Wagen jenes weiteren 
Apparates eingelegt, den Fig. 107 wiedergibt. Dieser Apparat stellt 
sich als horizontaler Bleichkessel dar, der aus Kesselblech zusammen- 
genietet wird und für eine Spannung von 60 Pfd.e pro Quadrat- 
zoll = 4,2 At berechnet ist. Der Wagen wird, nachdem er mit Ge- 
webe beladen ist, in den Kessel eingeschoben, und hierauf die Tür 
mittels eines aufgesetzten Drehkranes geschlossen und verschraubt. 

Sobald die Tür geschlossen, ist der Bleichapparat arbeitsfähig. 
Nun wird zunächst durch eine Zentrifugalpumpe Lauge und später 
Bleichflüssigkeit eingelassen, und das Gewebe läuft ungefähr zwei Stun- 
den hindurch von einer Walze zur andern. Die Umkehrung дег Be- 
wegung der Walzen wird durch einen Reversierhebel eingeleitet, der, 
sobald der Ablauf des Gewebes auf einer Walze nahezu beendet ist, 
selbsttätig einen aufsen angeordneten, mit dem Innern verbundenen 
Bewegungsmechanismus in Tätigkeit setzt. 

ach dem Bleichen kommt nun diese Geweberolle in die Säure- und 

Waschmaschine, welche Fig. 106, Skz. 2 kennzeichnet. Es sind wieder 
zwei Rollen a und a, angeordnet, zwischen denen eine Trommel aus per- 
foriertem Stahlblech so pendeln kann, dafs die- 
selbe immer auf beiden Stoffrollen anliegt, also 
auch dann, wenn der Durchmesser der einen 
beim Abziehen des Stoffes abnimmt und der 
andere zunimmt. Die Zapfen der Trommeln b 
liegen oben in dem Schlitz des um o drehbaren 
Kulissenhebels d. Die Trommel kann sich somit 
vertikal auf- und abwärts bewegen und seitlich 
schwingen, so dafs unter allen Umständen ein 
Anliegen der Walze auf den Stoffrollen gesichert 
ist. Durch diese konstruktive Lösung ist es mög- 
lich, das Gewebe stets im faltenlosen, gespannten 
Zustand zu halten. Es wird auch infolge des 
grofsen Gewichtes der Trommel eine bedeutende 
Pressung herbeigeführt, so dafs die Flüssigkeit 
fest in das Gewebe eingequetscht wird. Die bei- 
den Seitenwände bilden Türen zum erleichterten 
Einlegen der Stoffrollen. Die Brause e gelangt 
nach „Textile World Record“ zur Tätigkeit, wenn 
man die Säureflüssigkeit aus der Zisterne ent- 
fernen will. 


Verfahren zum Glätten und Glänzendmachen von Pflanzen- 
fasergeweben von AlexanderNarciseDuboisinPhiladelphia. 
D. R.-P. 150797. Das Pflanzenfasergewebe wird zur Entfernung der 
die Rauheit bedingenden Oberflächenfuseln mit verdünnten Säuren ev. 
unter Zusatz von Metallsalzlösungen durchtränkt, nach genügender 
Einwirkung abgeschleudert und unter Erwärmen gerieben; letzteres 
wird auch nach dem Trocknen der Ware so lange fortgesetzt, bis die 
Oberflächenfuseln beseitigt sind, worauf die Säure neutralisiert und 
durch Auswaschen entfernt wird. 
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Neue Kreuzspul- und Dublierspulmaschinen 
mit selbsttätiger Abstellvorrichtung bei Fadenbruch 
von Karl Hamel, А.-б. in Schönau-Chemnitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 108--112.) 

Nachdruck verboten. 
. „Pie neue Kreuzspulmaschine der Firma Karl Hamel, A.-G. 
in Schönau-Chemnitz, von welcher Fig. 108 ein Bild gibt, während 
Fig. 109, 1 dieselbe im Querschnitt darstellt und Fig. 110 u. 111 verschie- 
dene Antriebe der Trommelwellen zeigen, liefert tadellos gewundene 


von Flocken, Knoten, Schlingen etc. vermieden ist. Bevor der Faden 
von der Spule S aufgenommen wird und die Ausrückvorrichtung 
passiert, gleitet derselbe über eine verstellbare, mit Plüsch überzogene 
Bremsleiste, welche längs der Maschine angebracht ist und dem Faden 
die erforderliche Spannung gibt. 

Die selbsttätig wirkende. Abstellvorrichtung bei Fadenbruch wird 
dadurch bewirkt, dafs der Spulenkörper bei Fadenbruch von der 
Antriebstrommel abgehoben wird, wodurch sein Antrieb aufhört und 
die Spule stehen bleibt. Jeder Faden wird zwecks Ermöglichung 
dieser Abstellung durch eine Nadel n geführt, welche durch die Span- 
nung des Fadens о hochgehalten wird Reifst einer der Faden (Fig. 
109, 1 rechts) ab, so fällt die Nadel zurück und kommt in den Bereich 
einer rotierenden Daumenwelle w,, deren Daumen d das Drehstiick 1 
bewegen. Dadurch verliert der Haken h sein Anflager, so dafs der 
Hebel k infolge seines Eigengewichts sinkt und der Ausheber m die 


Fig. 108. 


Spulen, welche das Garn mit nahezu gleicher Spannung aufgewickelt er- 
halten. Deshalb eignen sich die auf den Maschinen hergestellten Spulen 
vorzüglich zur Verarbeitung in der Vorbereitung der Weberei, zum Ein- 
legen in das Spulengestell der Scherrahmen und für Wirkwaren. Die 
Kreuzspule empfiehlt sich auch zum Färben und Bleichen, da beim 
Abarbeiten dieser Spulen weniger Abfall entsteht als bei dem Strang. 

Die Maschine wird gewöhnlich zum Fachten bis sechs Faden ge- 
baut und beiderseits für 10-20 und mehr Spindeln eingerichtet. 

Das Aufsteckgatter A für die Spulen wird für Selfaktor- oder 
Ringspinncops, sowie für konische Doppelrand- und Scheibenspulen 
eingerichtet. Selbstredend können oben oder unten auch entsprechend 
geformte Haspellager angeordnet werden, um von Strahnen abspulen 
zu können. 

In Fig. 109, 1 sind auf zwei Wellen w und w, verstellbare Stell- 
eisen mit Stiften angebracht, welche die Spulencops s, s, und s, auf- 
nehmen. Die Fäden gehen von den Spulen nach aufwärts über Faden- 
führer f und Plüschwalzen p, zwischen den feinen Schlitzen doppelter 
Fadenbleche b hindurch, welche den Durchgang von Unreinigkeiten 
verhindern. Die Sohlitze sind je nach der Stārke der Garne in der 
Schlitzweite verstellbar, wodurch bei jeder Garngattung das Auflaufen 


Neue Kreusspulmaschine con Kart Hamel, A.-G. in Schönau- Chemnitz 


Spule S abhebt und somit zum Stillstand bringt. Um das Suchen 
und Wiederanknüpfen des gebrochenen Fadens zu erleichtern, laufen 
die Faden nebeneinander über eine hochliegende Rolle r, so dafs der 
Fadenweg ein möglichst grofser wird und das Fadenende nicht mit 
auf die Spule auflauft. 

Sobald das gebrochene Fadenende angekniipft ist, erfolgt die Ein- 
schaltung der Spule durch den Handbebel k, wobei sich die Fäden 
selbsttätig in die Fadenführer einlegen. Der Antrieb der Daumen- 
welle w und w, erfolgt durch offene Lagen gekreuzter Schnuren 8; 
und s, von einem Schnurenwirtel v aus, der am Bolzen b, lose läuft 
und durch eine weitere Schnur s, von der Hauptwelle B aus be- 
trieben wird. 

Die Maschine für einfäche Garne oder Zwirne erhält keine Ab- 
stellvorrichtung bei Fadenbruch. Die Maschinen werden gewöhnlich 
mit 185, 190 oder 220 mm Teilung gebaut, wobei 120 + 125, 120 + 125 
und 145--150 mm Hub gewählt wird. 

Die Totalbülsenlänge beträgt hierbei 150 bezw. 165 mm und die 
Spulenstärke bis 170mm. Die Spulen können mit konischer oder 
zylindrischer Windung hergestellt werden. Das zu verarbeitende 
Material kann auf Papier- oder Holzhiilsen gespult werden. 
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Der Antrieb erfolgt mittels Fest- und Losscheibe von 250 mm 
Durchmesser und je 75 mm Breite (Fig. 110) bei einer Tourenzahl von 
400-700 pro Minute. Um die Fadengeschwindigkeit der Material- 
stärke anpassen zu können, sind Stufenscheiben für drei verschiedene 
Geschwindigkeiten vorgesehen. Der Betrieb des einen Zylinders er- 
folgt bei doppelseitigen Maschinen direkt durch die Stufenscheiben, 
dagegen der des zweiten Zylinders mittels Spurwirtels durch eine 
15 mm starke Baumwollschnur. Bei einer Tourenzahl der Antriebs- 
scheibe von 400 pro Minute werden die Zylinder nach den in Fig. 110 
angeordneten Stufenscheiben mit 590 bis ungefähr 1000 Touren an- 
getrieben. 

Eine besondere Spannvorrichtung, welche in Fig. 110 ersichtlich 
ist, ermöglicht jederzeit ein Nachspannen der Schnur durch Verstellung 
des obersten Spurwirtels. Die Zy- 
linder haben einen Durchmesser von 
33 mm und sind aus Bessemerstahl 
hergestellt. 

Der Betrieb der Exzenterwelle 
erfolgt vom Zylinder aus durch ge- 
räuschlos arbeitende Stirnräder. Die 
Geschwindigkeit der Exzenter bezw. 
die Kreuzung der Spule kann durch 
Wechselräder je nach der Qualität 
des zu verarbeitenden Materials ver- 
ändert werden. 


Die 
Fachtspule läuft bedeutend länger als ein Cops ab; daher kann man 
eine gröfsere Anzahl von Zwirnspindeln von einem Arbeiter über- 
wachen lassen. 

Das Aufsteckgatter A und die Fadenzuführung haben eine ähn- 


maschinen, die von Fachtspulen zwirnen, fast nicht vorkommt. 


liche Einrichtung wie bei der vorhin beschriebenen Maschine. Auch 
die selbsttätige Abstellvorrichtung B bei Fadenbruch sowie die Brems- 
und Reinigungseinrichtungen mit Plüschleisten p eto. sind denen der 
Kreuzspulmaschine konform. Nur die Spulenträger und deren Verbin- 
dung mit dem Abstellhebel sind entsprechend geändert. 

Auf der Hauptwelle befinden sich Trommeln t, auf die in den 
Rahmen r eingelagerte Scheibenspulen s angeprefst werden. Diese 
Rahmen sind um den Punkt c drehbar, und an den nach abwärts 
ehenden Armen d derselben sind 
chnuren в, oder Ketten eingehängt, 
an deren Ende Gewichte g befestigt 
werden, die das Anpressen der Spu- 
len s an die Trommeln t besorgen. 

Die Abstellung bei Fadenbruch 
wird wieder dadurch bewirkt, dafs 
jeder Faden durch eine Nadel n ge- 
führt wird, welche die Spannung 
des Fadens hochhält. Reilst einer 
der Fäden ab (Fig. 109, 2 rechts), 
so fällt die Nadel n und kommt in 


Die Fadenchangierung wird 
durch Exzenter (Kurvenscheiben mit 
Schlitzführung) bewirkt und zwar 
derart, dafs zwei gegenüberliegende 
Fadenführer von einem Exzenter 
bewegt werden und für jede weite- 
ren zwei Fadenführer bezw. für 
zwei Spulen ein Exzenter angeord- 
net ist. 

Die Fadenführer sind aus Stahl 
und glashart, so dafs sich die Fä- 
den nicht einschneiden können. Die 
Lager der Lieferzylinder sind durch- 
gängig mit Ringschmierung ver- | 
sehen. 

Eine interessante Variante des 


den Bereich der Klinken k an der 
rotierenden Welle w, welche durch 
die Gelenkhebel h den Einschub des 
Abdruckhebels o besorgen. Letzte- 
rer löst die Verbindung der Spule 
mit der Trommel und hebt die 
Friktion auf, so dafs die Spule zum 
Stillstand gebracht wird. Die Faden- 
führung behufs Erleichterung des 
Suchens und Wideranknüpfens ist 
genau so wie bei der vorhin be- 
schriebenen Kreuzspulmaschine ; nor 
fehlt unten die Spannungseinrich- 
tung. Die Fadenfihrerbew ist 
derart vorgesehen, dafs an den Um- 
kehrstellen sich weder Wülste noch 


Antriebs bietet die Fig. 111. Hier- 


Erhöhungen bilden können. 


Fig. 110. 
Fig. 109+ Ш. Z.A.: Neue Kreusspul- und Dublierma 


bei kommen die Stufenscheiben in Wegfall, und zur Regulierung der 
Fedengesch windigksit wird ein dreistufiger Schnurenkonus mit Seil- 
wirteldurchmesser von 300, 350 und 400 mm angewendet. Die er- 
forderliche Spannung der Schnur bei Umlegung im Stufenwirtel 
wird wieder durch eine oben angeordnete Spannvorrichtung erzielt. 
Der Antrieb der Trommel oder Exzenterwelle erfolgt auch hier durch 
geräuschlos arbeitende Stirnräderpaare mit Übersetzungen von 25/120 
und 41/63. 

Die Dublierspulmaschine, deren Bild Fig. 112 ersichtlich 
macht, während Fig. 110, 2 einen Querschnitt derselben wiedergibt, hat 
den Zweck, den Faden von zwei- bis sechsfach ev. auch bis achtfach 
auf Scheibenspulen zu bringen. Die auf der Dubliermaschine erhaltene 
Spule gelangt auf einer eigentlichen Zwirnmaschine zur Abarbeitung. 
Die Zwischenarbeit des Dublierens gewährt den Vorteil, dafs die 
Zwirnmaschine die höchste Tourenzahl laufen kann, fehlerhafte Zwirne 
vermieden werden und zur Bedienung der Zwirnmaschine weniger 
Bedienungsmannschaft erforderlich ist, weil ein Fadenbruch auf Zwirn- 


Fig. 111. 
achine von Kart Hamel, A.-G. in SchOnau-Chemnits. 


Die Maschine wird doppelseitig ausgeführt und zwar mit folgen- 
den Dimensionen: 


Teilung саса EE 190 175 165 150 mm 
Bub SET ЕТ 135 125 115 100 „ 
Totallänge der Spule .... 155 145 135 115 „ 
Durchmesser der Spulenscheibe 105 105 105 105 „ 


Die Trommeln, welche auf der in der Mitte gelagerten Welle 
befestigt sind, besitzen einen Durchmesser von 176 mm und machen 
са. 200 -- 230 Touren pro Minute. Der Antrieb erfolgt direkt auf die 
Trommelwelle; doch kann zur Regulierung der Fadengeschwindigkeit 
ein Stufenscheibenvorgelege баеды werden. 

Die Länge der Maschine richtet sich nach Spindelzahl und Teilung, 
die Breite ist ca. 920 mm. 
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Stoffneuheiten. Nachdruck verboten. 


Es wurde vielfach schon darauf hingewiesen, dafs sich in jüngster 
Zeit die Musterung auf allen Gebieten der Weberei immer schwieriger 
gestaltet und in den tonangebenden Fabriken Unsummen verschlingt, 
so dafs die Rentabilität der Unternehmungen wesentlich beeinträchtigt 
wird. Die einfachsten Baumwollgewebe ebenso wie die schwersten 
Seidenbrokate müssen verschiedenartig, oft kompliziert gemustert 
werden, um auf dem Markte Anklang zu finden. 

Von einigem Interesse ist die Musterung von wollenen und halb- 
wollenen Blusenstoffen, welche meist Streifenmuster besitzen, wo jeder 
Streifen wieder in parallele Streifen von verschiedener Färbung unter- 
teilt ist. Diese Streifen werden häufig zickzackartig abgesteppt, und 
dann setzt man in Zwischenräumen einfache, geometrische Figuren ein, 
die mit der Farbenstellung ein harmonisches Ganze bilden. Als Unter- 
lagen für diese Streifen werden meist Bänder französischen und deut- 
schen Ursprunges genommen. In Baumwolle werden solche Blusen- 
stoffe auch vielfach hergestellt. Die bekannten Zephire weisen ja eine 
höchst ansprechende, vervollkommnete Musterung auf. Hier treten 
mit fertigen oder einfachen Streifen a-jour-Streifen oder Dreherstreifen 


Etamingrund aus feinem Baumwollgarn mit aufgetragenem Muster aus 
Chappeseide. Die Muster sind einfache, geometrische Figuren mit 
einer Grundbindung, gewöhnlich Atlas, so dafs viele Kettenfäden 
gleiche Hebung und Senkung haben, wodurch man selbst gröfsere 
Muster mittels Schäfte herstellen kann. Der neue mechanische Web- 
stuhl der Tannwalder Baumwollspinnfabrik inTannwald, 
welche mit Schaftmaschinen für 50 Schäfte ausgerüstet ist, eignet sich 
für solche Gewebe ganz besonders und liefert bei grofser Produktion 
eine tadellose Ware. Es sind diese Webstühle mit zwei Kettenbäumen 
ausgerüstet, die verschiedene Spannung erhalten können, was bei 
Stoffen mit aufgeschweiften Mustern unbedingt nötig ist. Die Häkohen- 
stabmuster, welche besonders in St. Quentin (Frankreich) bei ver- 
schiedenen Geweben mit Durchbruch zur Verwendung gelangen, sind 
momentan nicht sebr en vogue, doch werden sie noch hergestellt, ent- 
weder für sich oder in Verbindung mit anderen Effekten. Die Нег- 
stellung erfolgt auf Handstühlen mittels Häkchenstabladen, welche 
auch mechanischen Betrieb erhalten haben, doch scheint auch hier, 
wie bei allen feineren Luxusartikeln, der mechanische Webstuhl sich 
als unvollkommen und für diffizilere Arbeiten ungeeignet zu erweisen, 
und daher aufserstande zu sein, den Handwebstubl ganz zu verdrängen. 


Fig. 113. Neue Dublierspulmaschine con Karl Hamel, А.-С. in Schönau - Chemnits. 


vereint auf, wobei man die Wirkung oder den Mustereffekt bäufig 
durch Verbindung von Streifen aus verschiedenartigem Material von 
veränderter Stärke oder Farbe zu erhöhen bestrebt ist. 

Man setzt auch in neuester Zeit in Gewebestreifen Spitzen ein, 
die durch eine a-jour-Naht mit dem Gewebe derartig verbunden wer- 
den, dafs man mit dem blofsem Auge die künstliche Verbindung gar 
nicht wahrnehmen kann. Die Gewebe sind von einer aufserordent- 
lichen Feinheit und haben ein höchst duftiges Aussehen. Man hat auch 
mercerisierte Baumwolle mit Tussahseide streifenartig zusammenge- 
arbeitet, mufste jedoch hierbei mit grofsen Schwierigkeiten kämpfen, da 
die Ungleichheiten, Noppen etc. der Tussahseide nicht wegzubringen waren. 

Ein zweites grofses Gebiet der Blusenweberei sind die gestickten 
Stoffe, welche unter dem Namen „Schweizer Stickereien“ bekannt sind. 
Dieselben werden vornehmlich noch auf Handwebstühlen angefertigt 
mit Hilfe von enggestellten Stickladen, welche auf einem schmalen 
Streifen das Sticken von zwei oder mehr eng aneinanderliegenden Fi- 
guren ermöglicht, wodurch man in der Lage ist, ganze Blumenmuster 
herzustellen. Es fehlte auch nicht an Versuchen, solche gestickte Gewebe 
auf mechanischen Webstühlen zu fabrizieren, doch blieben die meisten 
erfolglos. Einfache Stickware kann man in vereinzelten Fällen mit 
Brochierladen herstellen, und durch fortwährendes Brochieren und 
Versetzen der Brochierlade lassen sich ganz schöne Effekte erzielen. 
Immer aber bleibt cs schwierig, die Spannungeverhältnisse der Ketten 
und Schüsse in richtiger Weise zu regulieren. 

Wie bereits erwähnt, handelt es sich oftmals bei derartigen 
Blusenstoffen um Streifen mit aufgeschweiften Mustern, etwa ein 


Die neue Baumwollspinnerei 
der Societä Filatura di Mako in Cordenons. 
(Mit Abbildungen, Fig. 113-116.) 
Nachdruck verboten. 

In Cordenons in Italien wurde nach Mitteilungen von 8. Sohwenzke 
in Leipzig, dem Vertreter von Brooks & Doxey, Ltd. in 
Manchester, vor kurzer Zeit eine Baumwollspinnerei in 
Betrieb gesetzt, welche sich besonders dadurch kennzeichnet, dafs der 
Antrieb der meisten Arbeitsmaschinen mittels Elektromotoren nach 
dem Prinzip des Einzelantriebs erfolgt; nur die Krempeln, Selfak- 
toren und Weifen werden nach dem Prinzip des elektrischen Gruppen- 
antriebes bewegt. 

Der augenblicklich fertige Teil der Spinnerei ist in seinem Grund- 
rife in Fig. 113 dargestellt. Die Gesamtanlage wird später ungefähr 
den vierfachen Flächenraum einnebmen und ist für 100000 Spindeln 
berechnet. Die schöne, zweckentsprechende Architektur der Gebäude 
soll nach vollendetem Ausbau eine gute Totalwirkung abgeben. 

Das feuersicher hergestellte, zweistöckige Hauptgebäude be- 
sitzt Umfassungsmauern von 70--50 cm Stärke und Zwischen- 
decken aus Stampfbeton mit eingelagertem Träger- und Stangen- 
skelett. Die Decken und das Dach ruhen auf Gufseisensäulen von 
rundem Querschnitt und 5,5 m Höhe. Die Säulenentfernung beträgt 
6 >< 6,9 m bezw. 5,5 >< 6,9 m. Die Dächer sind Holzzementdächer mit 
einer Stampfbetongrundlage, aufgelegtem Holzzement, Isolierungs- 
material und einer Schicht Sand sowie Kies. Die Nebengebäude ent- 
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halten trotz der verhältnismälsig hohen Spannweiten von 10X12 m 
keine Säulen. 

Fig. 113 stellt, wie schon erwähnt, nur den vierten Teil der вра- 
teren Gesamtanlage dar. Die Gruppierung der Gebäude wird dann derart 
sein, dafs sich zwei grofse Spinnereihäuser gegenüberstehen, die je durch 
einen Flur (H) in zwei gleiche Hälften zerlegt sind. Das hier wieder- 
gegebene Hauptgebäude bildet demnach 
nur eine dieser Hälften. Stiegenhäuser, 
Fahrstühle, Stauftürme etc. zeigen den 
für englische Spinnereien charakteri- 
stischen Typus. 

Die im Hofe, also später zwischen 
den beiden Spinnereihäusern unterge- 
brachten Nebengebäude bestehen in 
einem Magazin für Rohmaterial, den 
Vorbereitungsgebäuden und der elek- 
trischen Zentralstation mit dem Trans- 
formatorraum, in welchem die Span- 
nung des elektrischen Stromes von 8000 
Volt auf 250 Volt transformiert wird; 
ferner gehören dazu das Kesselhaus C 
zur Versorgung der Heiz- bezw. Kübl- 
und Luftbefeuchtungsanlagen mit Dampf 
und die Werkstätte D mit Schlosserei, 
Dreherei, Tischlerei und Schmiede. Im 
vordersten Gebäude E sind die Kontore, 
Pack- und Lagerräume untergebracht. 

Fig.114 gibt einen speziellen Grund- 
rife des Hauptgebäudes aus Fig. 113 und 
zwar von beiden Stockwerken. Im links 
dargestellten Parterre liegen neben dem 
Hausflur H der Krempelsaal L und die 
Kämmerei M. Ersterer enthält sechzehn 
Krempeln, letztere zwei Derby-Doubler, 
zwei Bandvereinigungs- und Wickel- 
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Fig. 113. 


ein Gasierhaus, in dem eine gréfsere Zahl Gasiermaschinen aufgestellt 
sind. $ 

DieSpinnerei enthält vorläufig 25000Spindeln und 6000 Zwirnspindeln 
samt den zugehörigen Vorbereitungsmaschinen und dient zum Spinnen 
von Garnen Nr. 60—180 aus reiner Mako- und Sealsland- Baumwolle. 

Es wäre noch auf die Anordnung des Treppenhauses G neben der 
Hausflur und auf die empfehlenswerte 
Disposition des Aufzuges І in der Mitte 
des Betriebes hinzuweisen. 

Die Toiletten sind in isoliert steben- 
den Türmen K untergebracht, welche 
mit dem Hauptgebäude durch gedeckte, 
geschlossene Gänge verbunden sind, 
durch die jedoch die Aufsenluft frei 
zirkulieren kann. 

Für eine aurgiebige, künstliche 
Ventilation sorgen ungefähr 100 Ventila- 
toren, die in einer Höhe von 2 m vom 
Fufsboden in die Aufsenwande eingefügt 
sind. Zwei elektrische Ventilatoren 
führen den Räumen frische, ange- 
feuchtete Luft zu. Die Anordnung der 
Luftbefeuchtungsapparate lälst das 
Interieur Fig. 115 erkennen. 

Fig. 115 u. 116 zeigen im beson- 
deren die Aufstellung der Elektromo- 
toren und die Stromzuführung in der 
Vorspinnerei und Zwirnerei. Die 
blanken Leitungsdrähte sind in den 
Fufsboden eingebettet, was jedenfalls 
gegenüber der üblichen, allerdings 
teueren Führung der Leitungen in aus- 
gemauerten, durch abhebbare Deckel 
verschlossenen Kanälen den Nachteil 
hat, dafs bei unausbleiblich vor- 


Fig. 14. 
Die neue Baumwollspinnerei. 


Fig. 113 u. 114, 


maschinen sowie zehn Kammmaschinen. Durch Scheidemauern links und 
rechts abgetrennt, schliefst sich die Streckerei N mit vier Strecken an; 
ihr folgen ein Grobflyer und zwanzig Mittel- und Feinspindelbänke im 
Lokale P. Im Nebenraume befinden sich sechzehn Zwirnmaschinen Q, 
vier Kreuzspulmaschinen R (Hill & Brown) und vierzehn Ringspinn- 
maschinen S; den Abschlufs bilden vierzehn Weifen T. 

Im oberen Stockwerke sind in bekannter, versetzter Anordnung 
zwanzig Selfaktoren (U) aufgestellt. Vor dem Hauptgebäude befindet sich 


kommenden Störungen die Reparaturen höchst zeitraubend werden 
können. Während des bisherigen einjährigen Betriebes ist jedoch noch 
keine Störung vorgekommen. 

Die Beleuchtung der Räume erfolgt durch Bogenlampen, welche 
auf Pfeilern angeordnet sind und ihr Licht durch Reflektoren gegen 
die weils gestrichene Decke werfen; diese Diffusionsbeleuchtung ist 
sehr gleichmäfsig und schattenfrei. Die oben erwähnte Luftbefeuch- 
tung erfolgt mit Apparaten nach System Sconfictti. 


КЕЗИ, е: 


In einer Entfernung von 5 km vom Spinnereigebäude liegt die 
elektrische Zentrale. Eine Wasserkraft von 1200-> 1600 PS, 
von denen vorlaufig nur 470 PS nutzbar gemacht sind, betreibt zwei 
Die Turbinenwelle ist 


Turbinen, die später je 350 PS leisten werden. 


mit einem reiphasen- 
Generator verbunden, wel- 
cher eine Spannung von 
8000 Volt erzeugt. Der 
hochgespannte elektrische 
Strom wird in einer drei- 
drahtigen Hochspannungs- 
leitung in die 5km entfernte 
Transformatoren-Stationge- 
leitet, wo er auf 250 Volt 
transformiert wird, um dann 
in Leitungen den Einzel-und 
Gruppenmotoren zugeführt 
zu werden. 

Die Turbinen, Genera- 
toren und Transmissions- 
anlagen sind italienisches 
Fabrikat; dieVorbereitungs- 
und Spinnmaschinen aber 
stammen gröfstenteils von 
Brooks & Doxey, Ltd. 
in Manchester. 

Die beiden Bilder Fig. 
115 u. 116 sollen Zeugnis 
dafür ablegen, wie Vor- 
spinn- und Zwirnereisäle 
durch den Oe der 
Transmission und jeglicher 
Riemen licht und luftig wer- 
den; zugleich zeigen sie, 
dafs der elektrische Antrieb 
weniger störend wirkt als 
der mechauische Antrieb. 
Allerdings ist nicht zu ver- 
gessen, dafs die Anlage- 
kosten solcher Fabriken 
bedeutend höher sind als die 
der mit Transmissionen be- 
triebenen. 


Neue Verfahren zur 
Herstellung durch- 
brochener Wirkwaren 
auf französischen 
Rundwirkstühlen. 
(Mit Abbildungen, Fig.117 u.118.) 


Nachdruck verboten. 

Auf französischen Rundwirk- 
stihlen wurden durchbrochene 
Wirkwaren bisher dadurch erzeugt, 
dafs man in einer Maschenreihe 
Lang- und Kurzmaschen herstellte 
und dann die Langmaschen auf 
die die Kurzmaschen haltenden 
Nadeln übertrug. Da hierbei die 
einzelnen Maschen ungleiche Span- 
nungen besalsen, mulste die fertige 
Ware hinterher egalisiert werden. 

Gottlieb Benger in 
Stuttgart schlägt (laut österr. 
Patent 16 097) ein neues Verfahren 
vor, welches derart verläuft, dals 
nach Bildung einer beliebigen An- 
zahl Maschenreihen von den Nadeln 
eine Anzahl Maschen abgeschlagen 
wird und hierauf nach dem Vor- 
beigang der Nadeln an der zweiten 
Mailleuse, welche einen zweiten 
Faden verarbeitet, durch ein ent- 
sprechend geformtes Zahnrad 
zwei Nadeln, und zwar je eine 
einen Henkel und eine volle Ma- 
sche tragende Nadel, in denselben 
Ausschnitt des Zahnrades, mit den 
Köpfen übereinander, gebracht 
werden. Dadurch gibt die oben- 


liegende, den Henkel tragende Nadel ihren Henkel ohne irgendwelche 
Hilfsmittel an die unten liegende Nadel ab und wird leer, во dafs an | Nadel в, und®über den ihrer N 
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Fig. 115 и. 116. 


der betreffenden Stelle eine Durchbrechung entsteht. 


In Fig. 117, Skz. 1 ist a eine von der ersten Mailleuse erzeugte 
gewöhnliche Maschenreihe. Dicht vor der zweiten МаШепве wird mit 
einem entsprechend geformten Prefsrad eine bestimmte Zahl vou Na- 


ig. 116. 
Z. A.: Die neue Baumwollspinnerei. 


deln geprefst bezw. Maschen abgeschlagen. In Skz. 1 ist angenom- 
men, dafs die Masche jeder zweiten Nadel abgeschlagen wird, wo- 
durch die Maschenreibe die in Fig. 117,2 bei b gekennzeichnete Form 
erbält. Gelangt diese an die zweite Mailleuse, so wird der zweite 


Faden е zugeführt, welcher, 
wie Skz. 8 ersichtlich macht, 
von allen Nadeln aufge- 
nommen wird. Nun wer- 
den durch: ein Zahnrad mit 
einem entsprechend dem 
Maschinenpreferad ver- 
sehenen Einschnitt zwei Na- 
deln in einen solchen Ein- 
schnitt gedrückt, und zwar 
wird die nur einen Henkel 
tragende Nadel d auf die 
folgendeNadeleübertragen; 
dadurch entsteht das in 
Skz. 4 dargestellte Gewirke; 
dafs bei jeder zweiten Ma- 
sche eine Unterbrechung 
stattfindet, kann natürlich 
beliebig abgeändert werden. 
Bei Wirkstüblen mit mehr 
als zwei Mailleusen kann 
auch die Durchbrechung 
eine unregelmälsige sein, 
und man kann entsprechend 
der Anzahl der Mailleusen 
beliebige Muster herstellen. 

Hermann Bruder 
in Heilbronn erzielt 
durchbrochene Wirkwaren 
auf französischen Rund- 
stühlen durch ein Abbiegen 
der Haken (Skz. 1-3, Fig. 
118) einzelner beliebiger 
Nadeln von ihren Schäften 
über die Zasche der Nach- 
barnadel. Dadurch werden 
beim Abpressen und Ab- 
schlagen die zu übertragen- 
den Maschen von den ab- 
gebogenen Haken gefangen 
und gleichzeitig von ihren 
eigenen Nadeln abgeworfen, 
зо dafs sie verschränkt mit den 
Maschen der Nebennadeln Doppel- 
maschen bilden. Das seitliche 
Abbiegen über die Zasche der 
Nachbarnadel erfolgt durch ein 
entsprechend geformtes Musterrad, 
das gleichzeitig das Niederpressen 
beider auf solche Art zusammen- 
gestellter Haken in die Zaschen 
der Nachbarnadel bewirkt. Man 
erzielt somit im Gegensatz zu den 
bisherigen Ubertragungsarten, bei 
denen das Abnehmen der Maschen 
und Übertragen derselben auf die 
Nebennadeln in einer gewissen 
stufenweisen Aufeinanderfolge ge- 
schieht, ein gleichzeitiges Auf- 
bringen der zu übertragenden Ma- 
schen auf die Haken ihrer eigenen 
und auch auf diejenige ihrer Nach- 
barnadel. 

Man erreicht diese Wirkung 
auf folgende Art: 

Die Nadel a,, deren Masche 
auf die Nebennadel a übertragen 
werden soll, wird etwas gegen die 
letztere seitwarts gedrückt. Hier- 
auf wird der Haken der Nadel a 
in entgegengesetzter Richtung, 
gegen die Nadel a, seitwärts so 
gedrückt, dafs er neben den 
Schaft der eigenen Nadel und über 
die Zasche der Nachbarnadel a, 
gelangt. In dieser Stellung wer- 
den die Haken der Nadeln a und 
a, niedergeprelst, wobei sich beide 
Haken in die Zasche der Nadel a, 
hineinlegen. Wird nun die Ware 
bez. Masche der Nadel a, nach vor- 


wärts geschoben, so gleitet sie gleichzeitig über den Haken ihrer eigenen 
achbarnadel a, fällt dabei über den 


Kopf der Nadel a, herunter und bleibt verschränkt im Haken der 


Nachbarnadel a hängen. 
Die seitliche Verschiebung der Nadelhaken und das Pressen der- 
selben in die Zaschen ihrer Nachbarnadelbesorgt ein entsprechend 
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geformtes Rad с, welches so unter der Nadelreihe angebracht wird, 
dafs es mit seinen schräg geschnittenen Zähnen in diese eingreift und 
bestimmte Nadeln a in die Höhe hebt. Gleichzeitig drückt es aber auch 


Fig. 117. 


die Nadeln а, etwas seitwärts gegen ibre 
Nachbaroadeln а. Ein über der Nadel- 
reihe gehendes und mit Antrieb d ver- 
sehenes gewöhnliches Prefsrad e mit 
Lücken hingegen wird so auf die Nadeln 
gesetzt, dafs es mit seinen Zahnspitzen f 
an den Nadelhaken vorbei 
in die Zaschen der Nadeln a 
eingreift. Die Haken wer- 
den beim Weiterdrehen des 
Stuhles und des Rades seit- 
wärte neben dem Schaft 
ihrer Nadeln hinausgedrangt 
und schliefslich mit den 
Haken іһгег Nachbarnadeln 
a, in die Zasche der letz- 
teren hineingeprefst. 

Um dies zu ermöglichen, 
müssen die Stühle mit Ха- 
deln ausgerüstet werden, 
deren Haken etwas dünner 
und deren Zaschen etwas 
breiter sind als gewöhnlich, 
so dafs letztere Raum zur 
Aufnahme zweier Haken 
bieten. 

Die Vereinigten 
Tricotfabriken, Ak- 
tiengesellschaft in 
Vaihingen a. d. F., Württemberg, 
stellen auf französischen Rundwirk- 
stühlen durchbrochene Wirkwaren in 
der Weise her, dafs nach Bildung einer 
Reihe Langmaschen 1 (Skz. 4, Fig. 118) 
und Verhängen je zweier benachbarter 
Langmaschen auf je eine Nadel von 
Futterfaden Bindefaden 2 so eingelegt 
wird, dafs er über die Köpfe der ab- 

eleerten Nadeln und unter die Köpfe 

ег die Doppelmaschen tragenden Nadeln 
gelangt, also die geschaffenen Durch- 
brechungen überspannt. Darauf erfolgt die Herstellung der gewöhn- 
lichen Kurzmaschenreihen bis zur nächsten durchbrochenen Maschen- 
reibe. 


Fig. 118. 

Z. A.: Neue Ver- 

fahren tur Herstellung durchbrochener 

Wirkwaren auf französischen Rund- 
wirkstühlen. 


Fig. 117 u. 118. 


Verfahren und Vorrichtung zum Regeln der Fadenspannung 
an Ringspinn- und Ringzwirnmaschinen von Sigfrid Hartig in 
Oberschöneweide b. Berlin. D.R.-P. 145167. Zum Regeln der 
Fadenspannung wird auf den Läufer eine magnetische Kraft ausgeübt, 
die der Spannung entsprechend wechselt. Die Bremsung des Läufers 
für verschiedene Garne geschieht ebenfalls durch eine ungleich starke 
magnetische Kraft, damit der gleiche Läufer innerhalb gewisser Grenzen 
verwendet werden kann. Zur Bildung des Kötzeransatzes wird die 
magnetische Kraft diesem entsprechend durch die auf- und absteigende 
Bewegung des Wagens verändert; sie nimmt ferner dem kleinen und 
grofsen Kötzerdurchmesser gemäfs periodisch ab und zu. Die Läufer- 
ringe sind mit Drahtwicklungen versehen, durch die elektrische Ströme 
geleitet werden, die den Magnetismus erzeugen. 


Nah- und Flechtindusteie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Zettel- und Aufbäummaschine 
von Gerh. Herbst in Krefeld. 
(Mit Abbildung, Fig. 119.) 


Die in Fig. 119 dargestellte, der Maschinenfabrik Gerh. Herbst 
in Krefeld durch D. R.-G.-M. 213632 geschützte Zettel- und 
Aufbäummaschine ist für diejenigen Seidenwaren- oder Sammet- 
fabriken bestimmt, welche das Scheren und Bäumen von Kette oder 
Formit einer Einrichtung, also ohne Umlegen des Haspels verrichten 
wollen. 

.Auf dem Spulengatter werden so viel Bobinen aufgesteckt, wie 
Fäden in den zu scherenden Gängen, resp. Bändern, enthalten sein 
sollen. Die Fäden, durch Offner und Blatt am Gatter geführt, laufen 
von diesem zum Rispelblatt und zum Haspel der Maschine. Sie bilden 
unterwegs ein Gereihe, in welchem sie sich während des Laufens leicht 
säubern lassen. Das Rispelblatt dient zum Kreuzeinziehen. Der 
Haspel nimmt die einzelnen Bänder nebeneinanderliegend auf und 
zwar so viele, bis die Anzahl Fäden, welche in der Kette enthalten 
sein soll, erreicht ist. Die Länge der Kette kann beliebig an der 
Uhr eingestellt werden. Diese setzt beim Fertigwerden jedes einzelnen 
Bandes die Maschine selbsttätig still. Verschiedenartige Längen der 
einzelnen Bänder sind mithin vollständig ausgeschlossen. 

Die Aufwicklung auf den Haspel erfolgt mittels geringer seitlicher 
Bewegung auf einen Konus, welcher der Schwere der Kette entsprechend 
durch die Kopfplatte eingestellt werden kann, so dals Länge und 
Spannung der einzelnen Kettenfäden gleiobmälsig werden müssen. Ist 
die Kette fertig geschoren, so wird sie in der Maschine selbst auf den 
einzulegenden Zettelbaum des Webstuhles aufgebäumt und zwar ent- 
weder direkt vom Haspel auf diesen oder über eine Tuchwalze laufend. 
Letztero hat den Zweck, das Kettenmaterial glatt zu führen und 


Fig. 119. 


Zettel- und Aufbdummaschine ton Gerh. Herbst in Krefeld. 


seitlich zu kreuzen, nach Belieben zu spannen und ev. auch nachzu- 
messen. 

Die Maschine wird für alle vorkommenden Breiten sowie auch für 
verschiedene Scherlängen gebaut und kennzeichnet sich speziell durch 
leichten, sicheren Gang und einfache Bedienung. Die Maschine wird 
mit und ohne Tuchbaum geliefert, wobei letzterer den Zweck hat, das 
geschorene Material beim Aufbäumen auf den Baum des Webstuhles 
nachmessen und etwas hin- und herbewegen zu lassen. Über die Dimen- 
sionen dieser Maschine gibt folgende Tabelle Aufschlufs: 


| Dimension mit Bobinengatter 


Stoffbreite Scherlänge | Länge Breite 
100 cm | | 2,75 m 
195 „ | 300, 
150 „ 500 m 3,65 m | 3,25 „ 
185 „ 3,60 „ 
210 „ | 3,85 „ 


Bleicherei-, Färberei- und Appreturanstalt 
. entworfen von der Rheinischen Webstuhl- und Appretur- 
maschinenfabrik, б. m b. Н. in Dülken. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 
Nachdruck verboten. 
Das Gebäude der auf Tafel 8 dargestellten Bleicherei-, 
Färberei- und Appreturanstalt ist als Shedbau mit einer 
Säulenstellung von 7 >< 8 m gedacht; seine Ausgestaltung wird sich 
jedoch im übrigen stets nach den örtlichen Verhältnissen und den 
persönlichen Wünschen des Erbauers richten. 
Die zu behandelnde Ware wird im Rohwarenmagazin A auf- 
gestapelt und wandert von da in den Raum B, wo sie je nach Bedarf 
auf den Maschinen 1 ond 2/geraubt und_gesengt und alsdann zum 
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Strang formiert wird. Nach diesen Manipulationen geht die gerauhte, 
resp. gesengte Ware in der Bleiche C in die Weichbottiche 3, wo 
die in den Geweben enthaltene Schlichte aufgeweicht wird, und ge- 
langt von da auf die Imprägniermaschinen 4. Sodann wird die zu 
bleichende Ware in die Kochkessel 5 gepackt und je nach Qnalität 
verschieden lange Zeit mit Lauge gekocht. Hierbei zirkuliert die 
unter einem Druck von mehreren Atmosphären stehende Lauge fort- 
gesetzt. Nach Beendigung des Kochprozesses wird die Ware im 
Kessel vorgewaschen und auf der Strangwaschmaschine 6 fertig aus- 
gewaschen. Von dieser Maschine geht das Gewebe auf die Chlor- 
maschinen 7, welche etwaige Unreinigkeiten, die durch das Waschen 
noch nicht entfernt sind, fortnehmen und kommt dann auf die An- 
lage I, wo sie längere Zeit liegen bleibt (am besten über Nacht), damit 
der Chlor Zeit hat, auf die Ware einzuwirken. 

Die Ware wird dann wiederum auf den Waschmaschinen 6 und 
den Säuremaschinen 8 behandelt, damit etwa im Gewebe gebliebene 
Chlorreste durch die Säure unschädlich gemacht werden. Zu diesem 
Zwecke bleibt die Ware einige Zeit auf der Ablage II liegen und 
wird dann nochmals ausgewaschen und abgequetscht. 

Bis jetzt wurde die Ware im Strang behandelt; nunmehr aber 
wird sie durch die Strang- 
öffner 9 geöffnet und den 
Nafskalandern 10 zugeführt. 
Zum Schlufs werden die 
Gewebe auf den Zylinder- 
trockenmaschinen 11 ge- 
trocknet, womit der Bleich- 
prozefs beendigt ist. 

NunmehrgehtdieWare, 
wenn nur weilse ausge- 
rüstet werden soll, direkt 
in die Appretur Е, oder, 
wenn lichte Farben berge- 
stellt werden sollen, in die 


Waschanstalt für Putztücher 
eingerichtet von T. Bradford & Co. in Manchester. 
(Mit Abbildung, Fig. 120) Nachdruck verboten. 

Von der Verwaltung der South Eastern & Chatham Bahn 
wurde in jüngster Zeit in Ashford eine moderne Waschanstalt 
für Putztücher angelegt, deren von Т. Bradford & Co. in Man- 
chester gelieferte Einrichtungen gemäls der dem „Engineer“ ent- 
nommenen Fig. 120 angeordnet sind. Die in dieser Anlage zu reinigen- 
den Putztücher sollen als Ersatz für die ia Lokomotivwerkstätten 
allgemein verwendete Putzwolle dienen, die bekanntlich in schmutzigem 
und von Öl getränktem Zustand unbrauchbar ist, während die Putztücher 
derart gereinigt werden können, dafs sogar das Ol, wenn auch nicht 
mehr zum Schmieren von Maschinen, so doch zum Benetzen der Werk- 
zeuge bei Drehbänken wieder verwendet werden kann. Da die Kosten 
einer derartigen Reinigung verhältnismälsig geringe sind, so können 
hierdurch bei einer ausgedehnten Bahnverwaltung ganz wesentliche 
Ersparnisse erzielt werden. 

Bei der Fusion der Chatham und South Eastern Railway wurde 
ein in Ashford befindlicher Lokomotivschuppen der ersteren frei, der 
nunmehr für diese Wasch- 
anstalt benutzt wird. Die 
Waschmaschinen wurden 
dabei über den vorhande- 
nen Arbeitsgruben angeord- 
net, wodurch ohne weiteres 
für die in derartigen An- 
lagen besonders wichtige 
Ableitung des verbrauchten 
Wassers genügend gesorgt 
war. Die nicht für die 
Waschmaschinen benutzten 
Gruben wurden aufgefüllt 
und mit einem Zement- 


Färberei D. Im letzteren 


boden bedeckt. 


Fall wird die Ware auf 
Jiggern 12 und Foulards 13 
vor- und ausgefärbt und 
ausgewaschen. Die Gewebe, 
welche grau und schwarz 
gefärbt werden sollen, 
brauchen nicht vorgebleicht 
zu werden und werden auf 


Aus den verschiedenen 
Ansichtsskizzen der Fig. 120 
geht hervor, dafs in der 
Mitte des Schuppens sich 
der Zentrifugaltrockenappa- 
rat а befindet, zu dessen 
beiden Seiten die Wasch- 
maschinen b, b, und neben 


der Grau- resp. Schwarz- 
Färbmaschine 14 und 15 
direkt ausgefärbt. In der 
Färberei stehen ferner noch 
die Appretkocher 16, in 
denen die in der Appretur E 
benötigte Stärke gekocht 
wird. 

In der Appretur Е 
wird die Ware je nach den 
Anforderungen und dem 
verlangten Effekt weiter 
behandelt. Sie wird zu- 
nächst auf den Maschinen 
17 gestärkt und auf den 
Zylinder-Trockenmaschinen 
18 getrocknet, dann auf 
den Maschinen 19 einge- 
sprengt und auf den Ka- 
landern 20 oder der Mangel 3 
22 mit Hilfsmaschinen, wie Doppelmangelbäumstuhl 23 und Schnell- 
haspel 24 weiter bearbeitet. Ware, bei dcr es auf gleichmalsige Breite 
ankommt, wird auf der mit Stärkemaschine 24a kombinierten Spann- 
und Trockenmaschine 26 behandelt und auf den Kalandern 20 oder 
der Mangel 22 mit Hilfsmaschinen 23 und 24 fertig gestellt. Die 
Ware, welche nicht gespannt zu werden braucht, behandelt man auf 
der Egalisiermaschine 27, um kleine Differenzen in der Breite auszu- 
gleichen, resp. verzogene Schufsfäden gerade zu ziehen. 

Zum Schlufs werden die Gewebe dann auf der Appretbrechmaschine 
28 gebrochen und dann entweder auf der Maschine 29 doubliert, auf 
der 30 aufgewiokelt oder auf die Maschine 31 gelegt und dann auf 
den in der Legestube F stehenden Pressen 32 geprefst. In der Lege- 
stube F wird die Ware auf den Tischen 33 fertiggestellt ucd kann 
von hier aus auf das Lager oder zum Versand gegeben werden. 

Sämtliche Maschinen erhalten ihren Antrieb von der Dampf- 
maschine 34, welche durch Seile 35 und Seilscheiben 36 auf die 
einzelnen Stränge 37 und von da auf die Maschinen treibt. Neben 
dem Maschinenhaus G liegt das Kesselhaus H, daneben der 
Schornstein I. Der Raum K ist das Chemikalienmagazin, der L die 
Meisterstube, während im Raum M die sich nötigmachenden Repara- 
turen erledigt werden. Zwischen dem Rohwarenmagazin A und der 
Legestube F liegt noch das Hauptkontor N, das Privatkontor O und 
eine zweite Meisterstube P. 

Zum leichten Transport der Ware von einem Raum zum andern 
oder der zu reparierenden Maschinen nach der Reparaturwerkstatt M 
sind Gleise 38 mit Drehscheiben 39 angeordnet. 


и 


Fig. 120. 


Waschanstalt für Putztücher. 


diesen die Wringmaschinen 
с, с,, die Aufweichkessel 
а, d, und die Behälter e für 
das wiedergewonnene Öl 
angeordnet sind. 

Bei Reinigung der Putz- 
tücher werden diese zu- 
nächst zwecks Wiederge- 
winnung des Ols in den 
beiden grofsen Kesseln d, 
d, aufgekocht, die eine 
starke Lösung von kausti- 
scher Soda enthalten. Die 
Heizung dieser Koohgefälse 
erfolgt mittels Dampf aus 
dem Kessel g, dessen durch 
Gleise i bediente Kohlen- 
bunker sich bei h (Skz. 4, 
Fig. 120) befinden. Für die 
Aufbewahrung der Soda ist 
an der einen Lingswand des Schuppens ein Behälter f vorgesehen. 
Von den Aufweichkesseln d, d, werden die Tücher nach Kratzern 
gehoben, die mit den Wringmaschinen e, c, durch Rutschen in Ver- 
bindung stehen. 

Die unteren Walzen dieser Maschinen werden mit Dampf beheizt, 
die oberen sind mit Seilwerk verkleidet, und wird durch diese ein 
starker Druck auf die zu reinigenden Tücher ausgeübt. Hierbei wird 
das denselben anhaftende schmutzige Wasser und die Soda entfernt; 
die Tücher selbst fallen von dem Wringmaschinen auf perforierte, 
eiserne Tische,,um dann von hier aus nach den Waschmaschinen b, b, 
gebracht zu werden, welche die Reinigungsarbeit vollenden. 

Den Trommeln der Waschmaschinen wird auf der einen Seite in 
der zu diesem Zweck hohl ausgeführten Achse Wasser und Dampf 
zugeführt, während ihre Rotationen durch ein mittels Schnecke und 
Schneckenrad betätigtes Schaltwerk jeweils nach einigen Touren um- 
gekehrt werden, wobei in der einen Drehrichtung reines Wasser auf- 
genommen, in der anderen das schmutzige ausgeworfen wird. Auf 
diese Weise werden die Tücher in den rotierenden Trommeln ge- 
waschen und abgespült, und durch die Farbe des abfliefsenden Wassers 
kann genau festgestellt werden, wann die Reinigung vollendet ist. 
Fliefst das Wasser klar ab, so wird der Autrieb der Trommel, der von 
der Dampfmaschine k aus mittels Transmission erfolgt, abgestellt, die 
Tücher werden herausgenommen und auf einen in Fig. 120, Skz. 4 er- 
sichtlichen, langen Tisch gebracht, der die Verbindung zwischen den 
beiden Waschmaschinen b, b, und dem Zentrifugaltrockenapparat a 
herstellt. 

Der Trockenapparat enthält ein vertikal angeordnetes Drahtge- 
flecht, das 750 Umdrehungen in der Minute macht und in einem 
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gufseisernen Kasten untergebracht ist, der unten einen Abzug für die 
Flüssigkeit hat; es wird durch Kegelfriktionsräder angetrieben und ђе- 
wirkt so durch Zentrifugalkraft die Entfernung des in den Tüchern 
enthaltenen Wassers, das unten abfliefst. 

Die in den Tüchern etwa noch enthaltene Feuchtigkeit wird als- 
dann in den Heifsluft-Trockenraumen m gänzlich ausgeschieden. Vor 
denselben ist ein Heizapparat und ein von der Dampfmaschine k an- 
getriebener Ventilator 1 angeordnet, der 4000 Kubikfufs (ca. 112 cbm) 
Luft in der Minute durch den vom Dampfkessel g beheizten Röhren- 
apparat nach den Trockenräumen drückt, wo dieselbe in einem Längs- 
kanal über die Aufhängeständer der Tücher geführt wird. Dieser Luft- 
kanal ist über den einzelnen Ständern in perforiertem Blech ausge- 
führt, so dafs die heifse Luft nach unten austreten kann. Die an den 
Tüchern abgekühlte Luft wird dann in einen offenen Schacht im Boden 
durch eine Anzahl Seitenkanäle nach dem Kamin geleitet. 

In dieser Anlage können, wie eingangs genannte Quelle za be- 
richten weils, pro Woche 900 Gros (1 Gros = 12 Dutzend) Tücher 
gereinigt und getrocknet werden. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Neue Umrollmaschine und Stabdreher. 
von Friedr. Müller in Potschappel-Dresden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 121-123.) ` 
Nachdruck verboten. 
In Fig. 121 u. 122 sind zwei neuere Maschinen fir Papierindustrie 
von der Maschinenfabrik Friedr. Miller in Potschappel-Dresden, 
dargestellt, von welchen erstere eine neue Umrollmaschine zeigt. 


Das in Bunt- 
papierfabriken 
‚ aller Art und in 
Zeitungsdrucke- 
reien verwendete 
Papier wird in 
Rollen von ver- 
schiedener бтбізе 
verarbeitet und 
muls zu diesem 
Zwecke, teils um 
eine exakte und 
feste Wicklung 
zu erhalten, teils 
wegen des Über- 
einanderwickelns 
mehrerer Rollen, 
ab- und wieder 
aufgewickelt wer- 
den, ` wozu die 
sogen. Umroll- 
maschinendienen, 
die in zahlreichen 
Konstruktionen 
vorhanden sind. 
Die in Fig. 121 
dargestellte Um- 
rollmaschine 
kennzeichnet sich 
speziell dadurch, 
dafs die Führung 
des Papiers mög- 
lichst lang ausge- 
führt ist, wodurch nicht allein ein besseres Umrollen ermöglicht, son- 
dern das zu rollende Papier auf seinem ganzen Wege leicht zugäng- 
lich ist, und etwa abgerissene Enden genau aneinander geklebt wer- 
den können. 
Aufserdem ist das Umrollpapier mit einer empfindlichen, gleich- 
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Fig. 123. 


Fig. 121 +193. Neue Umrollmuschine und Stabdreher 
ron Friedr. Müller in Potschappel. 


mälsig wirkenden Aufrollvorrichtung versehen, so dafs sowohl dicke, 
als auch ganz dünne Papiere ohne Falten umgerollt werden können. 

Die Ausführung dieser Maschinen erfolgt für alle vorkommenden 
Papierbreiten; ein an der Maschine angebrachter Langschneidapparat 
dient zum Beschneiden der Kanten, Abschneiden der Farbränder und 
ist bei breiten Maschinen auch für das Teilen des Papiers in zwei 
Rollen eingerichtet. 

Die Wellen, auf welche aufgewickelt wird, werden nur durch 
Reibung bewegt und laufen lose in ihren Lagern; das feste Aufwickeln 
wird durch entsprechende Spannung der Papierbahn mittels einer die 
Abwickelrolle erfassenden Bremse, sowie durch Druck einer auf den 
Aufwickelrollen mit ihrem Gewicht ruhenden Walze erzielt. Um das 
Schiefwickeln zu verhüten, sind Führungslineale für die Papierbahn 
vorgesehen, auch kann die Abwickelrolle durch Stellvorrichtungen 
entsprechend verschoben werden. Etwa entstehende Falten werden 
durch straffen Anzug des Papiers über Ausgleichswalzen geglättet. 

Zu diesen Umrollmaschinen wird ein Meterzähler geliefert, der 
genau die umgerollte Meterzahl angibt. 

Fig. 122 u. 123 zeigen einen für Aufhäng- und Trockenapparate be- 
stimmten Stabdreher, der durch D. R.-G.-M. 201077 geschützt ist. 

Bei allen gestrichenen Papieren, speziell bei Chromo-, Glacé- und 
Kunstdruckpapieren besteht ein Übelstand darin, dafs stark geleimte und 
für den Druck bestimmte Papiere an den Hängestäben der Trocken- 
apparate ankleben, insbesondere wenn diese neu sind; auch ist die 
Hängestelle, selbst wenn das gestrichene Papier hydraulisch eingeprefst 
und gut satiniert ist, in dem Papier immer bemerkbar, was besonders 
für Schnellpressendruck nachteilig ist. 

Diese Übelstände zu beseitigen, ist der Zweck der in Fig. 122 
dargestellten Vorrichtung, bei der die durch Ketten geführten Trag- 
stäbe von Zeit zu Zeit unter federnden Leisten bewegt und durch 
letztere gedreht werden, so dafs also das Papier jedesmal eine andere 
Hängestelle erhält, die später kaum bemerkbar ist. Bei den häufigen 
Drehungen der Hängestäbe wird das Ankleben des Papiers selbst- 
verständlich vermieden. 

Diese Stabdreher werden zweckmälsig bei dem Hinlauf des Auf- 
hängapparates angebracht, und zwar das erste Paar 2m vom Anfang 
des Apparates an entfernt, und je weitere 2---3 m ein anderes Paar, 
so dafs der Hinlauf des Aufhängapparates drei bis vier Paare solcher 
Stabdreher erhält. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 124--126.) 

Befestigungsvorrichtung für Druckplatten von Henry Alex- 
ander Maley in Boston. D. R.-P.147194. (Тар. 124.) Der Block a 
ist mit diagonalen Reihen von Schrauben- 
löchern с versehen, in die Schrauben е ein- 

esetzt werden. An diesen erhalten die mit 

chlitzen versehenen Schuhe f Führung, deren 
Verschiebung gegen die Druckplatte hin 
durch exzentrische Scheiben d erfolgt. Mit- 
tels der Scheiben d und der Schuhe f wird 
die Druckplatte durch Anziehen der Schrau- 
ben e festgehalten. 

Verfahren und Vorrichtung zum 
Giefsen von Massefarbwalzen von der 
Firma Felix Böttcher in Leipzi 
Reudnitz. Р. В.-Р. 148644. (Fig. 125.) 
Bei diesem Verfahren werden die bisher ge- 
bräuchlichen, aufrecht stebenden Giefsflaschen mit zentraler Boden- 
öffnung verwendet. Das Schlauchmundstück g der Massezuleitung h 
wird von unten her in die vorhandene Bodenöffnung 
der Giefsflasche d eingeführt, die Wulze a mit ihrem 
Zapfen b auf das Mundstück gesetzt 
und von demselben während des Ein- 
gusses hochgehalten. Beim Heraus- 
ziehen des Mundstückes nach beende- 
tem Gufs tritt dann der Walzenzapfon 
in die Bodenöffnung ein. 

Farbenverteilungswalze für 
Druckmaschinen von John Thom- 
soninNew York. D.R.-P. 147324. 
(Fig. 126.) Der Antrieb für die Bewe- 
gung der Farbenverteilungswalze in 
der Richtung ihrer Achse ist wie üb- 
lich im Innern des hohlzylindrischen 
Walzenkörpers angebracht. Zugleich 
sind hier zu beiden Seiten und in ge- 
eignetem Abstande von dem Antriebe 
Zwischenwände 17 und 18 angeord- 
net, welche zur Bildung einer beson- 
deren Ölkammer 19 dienen. In der 
Ölkammer wird zweckmälsig gegen- 
über dem in die Schraubengänge der 
Achse 10 eingreifenden Bogenstücke 
12 ein Vorsprung 20 angeordnet, um 
eine sachgemälse Olverteilung zu be- 
wirken. Die Kammer kann nach bei- ۹ 
den Enden zu konisch gestaltet sein; dadurch läuft das Öl stets nach 
der Mitte der Kammer, во dafs eine gute Ausnutzung des Ölvorrats 
herbeigeführt wird. 


Fig, 124. 


Hefestigungseur- 
richtung für Druckplatten. 


Fig. 138. Vorrichtung 
zum Giefsen тол 
Massefarbwalzen. 


Hig. 126, Farhee- 
certeitungswcai:e 
für Druck- 
maschinen, 


1904. 


UHLAND’S TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe V. 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Nr. 9. 


Papierindustrie. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, | ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


W. H. Uhland, С. m. b. Н. 


Spinnerei, 
Weberei und Wirkerei, 


Neue Jacquardmaschinen 
von Oskar Schleicher, Maschinenfabrik in Greiz i. V. 
(Mit Abbildungen, Fig. 127--130) 
Nachdruck verboten. 

Die neuesten Modelle in Jacquardmaschinen verkörpern vor allem 
das Prinzip, bei wichtigen Verbesserungen einen möglichst ruhigen, 
stolsfreien Gang und eine gröfsere Schonung der besonders stark be- 
anspruchten Teile, wie Harnisch und Dessinkarten, zu gewährleisten. 
Daneben wollen sie es trotz modernster Konstruktion ermöglichen, 
dafs ein Systemwechsel in den Webereien hinsichtlich der Schaltung der 
Zylinder vermie- 
den werden kann. 

Imfolgenden 
sollen einige neue 
Maschinen dieser 
Art an der Hand 
von Originalmo- 
dellender Maschi- 
nenfabrik und 

Eisengielserei 
Oskar Schlei- 
cher in Greiz 
näher erläutert 
werden. 

Die durch 
Fig. 128 u. 129 
veranschaulichte 
Doppelhub- 

Jacquard- 
maschine mit 
Zylinder und Ket- 
tenantrieb ist mit 
einer Pendellade 
ausgestattet, und 
die Schaltung des 
Zylinders erfolgt 
mit Wendehaken. 
Das Kennzeichen 
dieser Maschine 
bildet in erster 
Linie die hohe 
Tourenzahl, mit 
der gearbeitet 
werden kann. Man 
ist imstande, ein- 
zylindrige Dop- 
pelhubmaschinen dieser Art mit Einfachhub mit 1604-170 Touren 
pro Minute laufen zu lassen, und kann bei Anwendung von Hoch- und 
Tieffach auf 140-160 Touren pro Minute rechnen. Durch die Er- 
höhung der Tourenzahl ist eine rationellere Ausnutzung der Jacquard- 
webstühle möglich. Man kann also, was sehr wichtig ist, die Jacquard- 
weberei der Leistung eines glatten oder Schaftstuhles näher bringen 
und sie dadurch gewinnbringender gestalten. 

50 Stühle mit der neuen Doppelhub-Jacquardmaschine sollen nahezu 
die gleiche Produktion aufweisen wie 75 gewöhnliche Jaoquardstühle. 
Das ist wichtig für die Kleiderstoffbranche, in der die Doppelhub- 
Jacquardmaschinen seither noch kaum verwendet wurden. 

Der Antrieb der Maschine durch eine einzige Kette in Verbindung 
mit einer gewöhnlichen Pendellade und Hakenschaltung des Zylinders 
stellt einen merkbaren Fortschritt dar. Die Kurbelwelle, welche das 
Antriebsrad trägt, wird nämlich bei weitem nicht so stark erschüttert 
wie bei den bisherigen Konstruktionen. Leicht und sicher gleicht 
die Kette alle Schwankungen aus, welche durch den Kraftaufwand 
zum Heben der Maschine hervorgerufen werden. Ebenso erfolgt die 
Fachbildung nach dem Prinzip des Offenfaches, so dafs der Harnisch 
besonders geschont wird. Die Unterkette bleibt fortwährend auf dem 


Boden liegen; in das Oberfach teilen sich beide Kasten. Der Harnisch . 


bewegt sich also kaum den vierten Teil so stark wie bisher, und seiner 
geringen Bewegung entspricht wieder die aufzuwendende Kraft. 
ig. 128 zeigt eine einzylindrige Doppelhub-Jacquardmaschine 


mit einem Zylinder der vorbeschriebenen Art. 


Fig. 127. Automatische Abpafsmaschine von Oskar Schleicher in Greiz. 


Die Bewegung der Messerkasten erfolgt von einer oben über der 
Maschine gelagerten Welle durch Hebung; alle Teile der Konstruktion 
sind leicht zugänglich und möglichst kompendiös, so dals die Maschine 
wenig Licht wegnimmt. An sich eignet sich die Maschine besonders 
für solche Webereien, in denen Gewebe bis zu den schwersten Arten 
mit grölstmöglichster Produktion а јаки werden sollen. Der Ап- 
trieb erfolgt durch eine Ewartsche Treibkette von der Kurbelwelle 
aus. Die Maschine ist mit einer einfachen aber sicher wirkenden 
Kartenabwerfvorrichtung versehen, welche das Aufwickeln der Karte 
verhindert. 

Man kann die Maschine auch zur Schonung der Dessinkarte, 
Schnuren und Nadeln mit zwangsläufig rotierender Zylinderschaltung 
versehen. 

Fig. 129 zeigt eine Maschine mit zwei Zylindern. Diese ist 
für Jacquardgewebe aus Wolle und Halbwolle, besonders für Kleider- 
stoffe bestimmt und kann mit 200 Touren pro Minute laufen. Bei 
dieser hohen Tou- 
renzahl ist infolge 
der patentierten 

Zylinderschal- 

tung die Passier- 
geschwindigkeit 
der Dessinkarten 
auf ein sehr ge- 
ringes Main redu- 
ziert und damit 
deren Schonung 
gewährleistet. 

Die Bewegung 
der Zylinder ist 
eine zwangläufig 
rotierende, wobei 
beide Zylinder 
fortwährend mit- 
einander in Ver- 
bindung stehen. 
Schufsbrüche und 
Webfehler sind 
dadurch mög- 
lichst verringert. 
Der Rückschläger 
ist so eingerich- 
tet, dafs bei jeder 
Umdrehung stets 
beide Zylinder 
geschaltet wer- 
den; seine Hand- 
habung ist durch 
geeignete Über- 
setzung eine sehr 
einfache. Die Ma- 
schine hat zwei 
übereinander liegende Nadelsysteme, die von je einem Zylinder be- 
tätigt werden; jeder Nadel gehört eine Platine zu. Ebenso ist jede 
Harnischschnur mit zwei Platinen verbunden, die abwechselnd zur 
Wirkung gelangen. 

Der Antrieb geschieht in der bei solchen Maschinen üblichen 
Weise durch eine Treibkette von der Kurbelwelle aus; die Antriebs- 
welle läuft in Sellersschen Lagern und ist direkt an die als Unter- 
lager für die Maschine dienenden [7 -Trägern montiert. 

Die Maschine kann sowohl für deutsche als auch für englische 
Gallierung geliefert werden. Man baut sie für jede Grobstichteilung, 
aber auch für Wiener- und französischen Fernstich. 

Eine andere, in Fig. 127 dargestellte und unter Nr. 142 729 paten- 
tierte Jacquardmaschine, eine sogen. automatische Abpafs- 
maschine, eignet sich besonders für abgepalste Tischdecken, Servietten, 
Bettdecken, überhaupt für alle Gewebe, bei welcher eine häufige 
Wiederholung der Grundkarte und nach Erreichung einer bestimmten 
Länge das Einweben einer Querbordüre oder Kante erforderlich sind. 

Diese Abpafsmaschine, bei der die eine Karte automatisch aufser, 
die andere in Betrieb gesetzt wird, hat zwei Zylinder, welche zu bei- 
den Seiten der Maschine angeordnet sind und auf je ein zugehöriges 
Nadelsystem einwirken. Das untere Nadelsystem betätigt die Platinen 
und ist gegen das Federgehäuse derartig verlängert, dafs ein zweites 
Platinensystem auf dieselben einwirken kann. Dieses zweite Platinen- 
system wird von dem über dem Nadelsystem lagernden oberen und 
zweiten Zylinder derart betätigt, dafs, wenn der obere Zylinder an- 
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schlagt, die unteren Nadeln abgedriickt werden. Der untere Zylinder 
wirkt direkt auf die Nadeln, weshalb man denselben mit der Fonds- 
karte belegt, weil jene gewöhnlich länger sind, und die Bordürekarte 
oben auflegt. 

Die Länge des Gewebes kann nach ganzen, halben, viertel oder 
kleineren Rapporten abgepafst werden. Die Umschaltung der Zylinder 
erfolgt dann automatisch. 

Will man an einer beliebigen Stelle abpassen, so kann die Um- 
schaltung auch von Hand aus besorgt werden. 

Wenn z. B. ein Tuch aus vier Grundrapporten und beiderseitigen 
Querbordüren bestehen soll, so erhält das letzte Blatt der Grundkarte 
auf der hinteren Seite der Maschine ein Loch, wodurch die zugeordnete 
Platine vom Mes- 
ser erfafst und ge- 
hoben wird. Diese 
Platine steht nun 
mit einem Hebel 
in Verbindung, 
der, wenn er ge- 
hoben wird, den 
Zylinder einer 
Rollenkette um 
je ein Glied wei- 
ter schaltet. Die 
aufgelegteRollen- 
kette hebt oder 
senkt einen Win- 
kelhebel, der mit 
einem doppelten 
Schalthaken so 
im Kontakt steht, 
dafs er entweder 
rechts oder links 
auf eine drehbare 
Scheibe wirken 
kann. Dieser dop- 
pelte Schalthaken 
ist am hinteren 
Hebelarm be- 
festigt und macht 
dessen sämtliche 
Bewegungen mit. Hieraus 
geht hervor, dafs, wenn 
vier Rollen hintereinander 
auf dem Rollenzylinder 
weitergeschaltet werden, 
der Winkelhebel den 
Schalthaken vier Rapporte 
lang von der einen Seite 
und, bei zwei Gliedern 
ohne Rolle, zwei Rapporte 
von der anderen Seite 
der Stiftscheibe angreifen 
lälst. 

Die drehbare Stift- 
scheibe wirkt mittels einer 
Zugstange auf eine dop- 
pelte Klauenkupplung, so 
dafs immer eine Kupplung 
geöffnet, die andere ge- 
schlossen ist. Die Klauen- 
kupplungen stehen durch 
Treibketten mit den Zy- 
linderwellen in Verbin- 
dung. Sobald eine Kupp- 
lung gelöst wird, bleibt 
der betreffende Zylinder 
in der Ruhelage, und der 
andere Zylindertrittdurch 
Schliefsen der Kupplung 
in Tätigkeit. Diese Mecha- 
nismen können vom Weber- 
stand leicht übersehen und 
gehandhabt werden. 

Der Messerkasten und 
Platinenboden werden 
durch einen Hebel von einer Kurbelscheibe auf der Kurbelwelle aus bewegt, 
der Zylinder durch eine Ewartsche Treibkette in zwangläufiger Weise. 

Die Schaltung der Zylinder erfolgt zwangläufig durch Ketten. Die 
Maschine arbeitet selbst bei 140 Touren in der Minute noch zuverlässig 
und ruhig. 

Die in Fig. 130 abgebildete Jacquardkarten-Bindemaschine 
ermöglicht es, alle Arten von Grob- und Feinstichkarten zu schnüren, 
und kann auf bequeme Weise von einem Stich auf einen anderen ein- 
gestellt werden. Zu letzterem Zweck ist die Maschine mit der jeweilig 
erforderlichen Anzahl Binderreihen und den jeder gewünschten Teilung 
entsprechenden Transporträdern und Teilscheiben versehen. Die Arbeit 
erfolgt in der Weise, dafs der Arbeiter vor der Maschine sitzt und 
die zu schnürenden Kartenblätter auf die mit Warzen versehenen 
Transporträder legt, indem er gleichzeitig die Maschine mittels Fuls- 
tritts aus- und einrückt. 


Fig. 128 u. 129. 


Fig. 129. 
Doppeihub- Jacquardmaschinen von Oskar Schleicher in Greiz. 


Um für die verschiedenen Arten von Karten verstellbar zu sein, 
werden die Transporträder zweiteilig gemacht und können mit wenigen 
Griffen auf der durchgehenden Transportwelle festgestellt werden. 
Am Ende dieser Transportwelle befindet sich aufserhalb der Gestell- 
wand eine Teilscheibe, welche nach Vollendung jedes Schnürstiches 
um die erforderliche Entfernung durch Kurvenexzenter weiterschaltet. 
Der Schnürkordel wird den Karten durch vertikal auf- und abgehende 
Nadeln direkt vom Knäuel zugeführt und durch die unterhalb der 
Karten schwingend angeordneten Schiffehen eingebunden, die so be- 
messen sind, dafs ein gröfseres Quantum Schnürkordel darin unterge- 
bracht werden kann. Dadurch werden nicht nur die Betriebsstill- 
stände auf ein Minimum reduziert, sondern auch störende Knoten 
vermieden; das 
Auswechseln der 
Spulen geschieht 
leicht und be- 
quem. қ 
Zur Anferti- 
gung der Spulen 
dient ein seitlich 

angebrachter 
Spulapparat, 
der wihrend des 
Ganges der Ma- 
schine in Betrieb 
ist und, wenn die 
Spule ihre volle 
Stärke erreicht 
hat, selbsttätig 
ausgerückt wird. 

Die Maschine 
wird für mecha- 
nischen oder Fufs- 
betrieb eingerich- 
tet, beansprucht 
wenig Raum und 
vermag in der 
Minute 40--50 
Stiche zumachen. 
Die Schnürung 
der Karten ist 
gleichmäfsig, da die Kar- 
tenblätter durch die an 
den Transporträdern an- 
gebrachten Warzen in 
gleichen Abständen dem 
Schnürapparat zugeführt 
werden. 

Zwirnerei 
entworfen von Séquin & 
Knobel in Rüti- Zürich. 

(Mit Zeichnungen auf 
Tafel 9.) 

Nachdruck verboten. 

Tafel 9 zeigt eine 
Zwirnereianlage von 
kleinerem Umfange, deren 
rechteckiger Grundrils 
eine Shedanlage mit sattel- 
artigen Oberlichtlaternen 
System Séquin & Kno- 
bel in Rüti umfafst. 

Das Holzzementdach 
ruht auf schmiedeeisernen 
Säulen, deren Querschnitt 
sich aus zwei gegeneinan- 
der gestellten, LJ- förmi- 
gen Trägern mit angenie- 
teten Laschen zusammen- 
setzt, wie Fig. 1 u.2 er- 
kennen lassen. Die Säulen, 
welche in Entfernungen 
von 4,1 m bezw. 6,6 + 
(2X7) + 2,4 ш aufgestellt sind, tragen zunächst ein Trägergerüst, 
welches für die grölseren Spannweiten aus I-Trägern N. P. Nr. 28 und 
für die kleinen aus I-Trägern N. P. Nr. 18 bezw. N. P. Nr. 15 besteht. In 
der Mitte der mittleren Säulenfelder sind mit einer lichten Weite von 
2,260 m die sattelartigen Oberlichtlaternen aufgesetzt, welche quer 
zum Gebäude bezw. parallel zu den im Arbeitssaale aufgestellten Ma- 
schinen laufen. 

Das erste und das linke Gebäudefeld, welche durch Zwischenmauern 
vom eigentlichen Shedsaal aligeschlossen sind, erhalten Seitenlicht. 

Die Dachkonstruktion bietet möglichst viel Ablaufstellen für das 
Niederschlagwasser und eine ausgiebige, künstliche Ventilation des 
Arbeitssaales durch Lüftungsflügel der hier bereits mehrfach be- 
schriebenen Art. In Fig. 1 ist an der Mittellaterne ein solcher 
Lüftungsflügel in geöffneter Stellung einpunktiert, und in Fig. 7 sind 
die Lüftungsflügel durch Überkreuzung besonders markiert. Es sind 


67 


somit drei solcher Flügel in gleichmafsiger Verteilun; 
dafs ein ziemlich energischer Luftwechsel im Bedarfs 
den kann. 

Das Gebäude zerfällt, wie bereits erwähnt, in drei Teile, einen 
mittleren Arbeitssaal K, den vorderen Trakt mit Bureau- und Lager- 
räumen und den hinteren Trakt mit den Betriebsräumen, Werkstätten 
und Heizlokalen. 

Das Vordergebiiude ist ein Parterrebau mit Seitenlicht, der durch 
schwache Zwischenmauern in folgender Weise gegliedert ist: In der Mitte 
ist ein Eingang f geschaffen, und rechts von diesem gelangt man zu den 
Bureaux C und D, von denen letzteres als Privatkontor dient. Neben 
diesen sind eine Toilette b und ein Wasserklosett a für die Beamten 
nnd bei е eine nur vom Arbeitssaal K aus zugängliche Garderobe bezw. 
Waschraum angeordnet. Links vom Eingang befindet sich der Lager- 
raum E, der in der Umfassungsmauer ein besonderes Tor mit Lade- 
bühne zum leichteren Transport 
der Garne und Zwirne besitzt, во 
dafs der Haupteingang f für 
den Personenverkebr reserviert 
bleibt. Dieser führt geradeaus 
zum Arbeitssaal K und findet 
im Betriebsgebäude eine Fort- 
setzung, во dafs eine rasche Ent- 
leerung der Arbeitsstätten ge- 
sichert ist. 

Der Arbeitssaal K enthält 
zunächst fünf Dubliermaschinen, 
welche dazu dienen, das einfache 
Garn zwei- oder mehrfach auf 
Scheibenspulen zu bringen, wo- 
durch das eigentliche Zwirnen 
vereinfacht wird. Die Maschinen 
erhalten ihren Antrieb von einem 
Vorgelege aus mittels halbge- 
schrankter Riemen. 

Die Zwirnung des dublier- 
ten Garnes besorgen elf Zwirn- 
maschinen mit je 225 Spindeln, 
also im ganzen 2475 Spindeln. 
Nach dem Zwirnen kommt das 
Garn auf die Weifen zur Ab- 
arbeitung. Es sind, wie Fig. 2 
zeigt, zwölf Weifen aufgestellt, 
welche bei 92 mm Teilung je 
32 Spindeln besitzen. 

Die geweiften Garne werden 
schliefslich in Docken und Bün- 
del gebracht, nachgewogen und 
im Lagerraum E aufgestapelt, 
bis sie zum Versand gelangen. 

Als Betriebskraft dienen zwei 
Elektromotoren in der Maschi- 
nenstube G, welche von einer 
Zentrale aus gespeist werden. 
Jeder der Elektromotoren besitzt 
eine Stärke von 40 PS. Die Kraft- 
übertragung erfolgt auf eine 
Hauptwelle, von der mittels Rie- 
mens die Neben- bezw. Vorge- 
legewellen angetrieben werden. 
Neben dem Maschinenhaus liegt 
ein Gang, und an diesen schliefsen 
sich die Reparaturwerkstätte F 
und die unter dem Strafsen- 
niveau (vgl. Fig. 5) gelegene 
Heizanlage H, Fig. 2, an. 

Ein Anbau enthält die Abort- 
anlage für Männer (e) und 
Frauen (d). 

Die Anlage besitzt eine ein- 
fache, doch gefällige und zweck- 
entsprechende Fassade (vgl. Fig. 
3-6). 


g angeordnet, so 
alle erzielt wer- 


Verbesserungen von Selfaktoren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 131--133.) 


Nachdruck verboten. 

Einzelne Spinnmaschinen haben einen solchen Grad von Voll- 
kommenheit erreicht, dafs eine Verbesserung nur mehr in den 
Details möglich erscheint, während das Prinzip der Maschine seit 
Jahren unangetastet geblieben ist. Auch an Selfaktoren lassen 
sich im allgemeinen nur an speziellen Mechanismen Neuerungen an- 
bringen, die zumeist den Zweck haben, die Maschine selbst bei Ein- 
tritt eines fehlerhaften Zustandes abzustellen und so vor Schäden zu 
bewahren. Zum Anhalten des einfahrenden Wagens benutzt man bei 
Selfaktoren Puffer, die auf dem Boden oder Wagen selbst be- 
festigt sind, und den Wagen mit solcher Vehemenz aufhalten, dafs 
durch den plötzlichen Stofs nicht selten Störungen und Brüche herbei- 
geführt werden. 


Fig. 130. Jacquardkarten - Bindemaschine von Oskar Schleicher in Greiz, 


J. Weber & Co. in Uster (Schweiz) sucht nun diesen Stofs 
nach dem Österr. Pat. 14578 dadurch zu vermeiden, dafs der Puffer 
gegen Ende der Wageneinfabrt von dem Wagen zurückgedrückt wird 
und so eine auf die Wagenanfzugswelle wirkende Bremse langsam an- 
zieht, wodurch Wagen und Wagenanzugswelle langsam ohne Erschütte- 
rung zum Stillstand kommen. Fig. 131, Skz. 1 zeigt die neue Vorrich- 
tung in dem Moment, wo der Wagen an den Puffer anstölst, Skz. 4 
mit dem Wagen im Anfang der Ausfahrt; Skz. 2 und 3 sind Details. 

In einem an dem Seitenschild des Selfaktors befestigten Trag- 
stück 2 ist die Wagenauszugswelle 3 geführt. Am Ende derselben 
ist eine Sperrscheibe 4 befestigt und eine Bremsscheibe 5 lose ge- 
lagert (Fig. 131, 1), welche einen breiten, die Sperrscheibe 4 über- 
ragenden Scheibenkranz besitzt. Das Tragstück 2 ist mit zwei schräg 
nach aufwärts ragenden Armen 6 und 7 versehen, von welchen 6 einen 
doppelarmigen Stellbebel 8, der-Arm 7 aber einen hängenden, ein- 
armigen Hebel 9 trägt. Der un- 
gleicharmige Hebel 8 enthält am 
kürzeren Ende ein Kreisbogen- 
stück 10, an dessen Ende wieder 
ein Bremsband 11 angebracht 
wird, welches um die Brems- 
scheibe 5 gelegt und an dem 
hängenden Hebel 9 unter Zwi- 
schenschaltung von Spiralfedern 
12 befestigt ist. An dem Hebel 9 
hängt an seinem freien Ende ein 
verstellbarer Puffer 13, gegen 
welchen ein Teil 14 des ein- 
fahrenden Wagens 15 steht und 
den Puffer unter Anspannung der 
Spiralfedern 12 sactiokdrangt 
Durch die Anspannung der Fe- 
dern wird der einfahrende Wagen 
federnd angehalten und zugleich 
das Bremsband 11 auf der Brems- 
scheibe 5 angezogen. Die lose 
Bremsscheibe wird aber durch 
die Sperrscheibe 4 und Sperr- 
klinke 16 an der Bremsscheibe 
mit der Wagenauszugwelle ge- 
kuppelt. Diesem Zweck dient 
auch eine Backenbremse, welche 
aus zwei in einer Rinne 17, Fig. 
131, 3, um die Nabe der Sperr- 
scheibe angeordneten Brems- 
backen 18 besteht, die durch eine 
U-förmig gebogene Bandfeder 19 
geprefst werden. Dabei drückt 
je ein Schenkel dieser Feder eine 
Backe an, und ein Schenkel be- 
sitzt eine Verlängerung 20, mit 
welcher derselbe zwischen eine 
an der Sperrklinke angebrachte 
Gabel 21 eingreift (Fig. 131,1u.3); 
letztere wird von einem iber 
den Drehpunkt der Sperrklinke 
hinaus angeordneten Ansatzstück 
gebildet. Sperrscheibe und Sperr- 
klinke sind derartig angeordnet, 
dafs bei einer Drehung der 
Wagenauszugwelle im Sinne des 
Pfeiles 1, Fig. 131, 1, die Brems- 
scheibe 5 mit der Welle 3 ge- 
kuppelt und der Wagen zugleich 
einfahren wird. 

Bei der Drehung der Welle 
wird die Bandfeder 19 mittels 
ihrer Verlängerung 20 mitge- 
nommen, die in die Gabel 21 der 
Sperrklinke 16 eingreift und die- 
selbe dreht, so dafs sie sich in 
einen Zahn der Sperrscheibe ver- 
fängt. Sobald der einfahrende 
Wagen gegen Ende der Einfahrt den Puffer 13 durch den Teil 14 federnd 
zurückdrängt, wird die dadurch hervorgerufene Bremsung der Scheibe 5 
auf die Wagenauszugwelle übertragen; der Wagen wird also, da er das 
Bremsband 11 federnd anziehen muls, stofsfrei angehalten und zur Ruhe 
gesetzt. Bei der Wagenausfahrt (Pfeil in Fig. 131, 1) dreht die Band- 
feder 19 die Sperrklinke derart, dafs sie aufser Eingriff mit der Sperr- 
scheibe kommt, wodurch die Bremsscheibe von der Wagenauszugwelle 
entkuppelt wird. 

Am Tragstück ist ein Bolzen 22 angelenkt, welcher durch eine 
Bohrung in dem Hebel 9 hindurchgeht und mit einem Stellring 23 ver- 
sehen ist; gegen letzteren legt sich der Hebel 9 unter dem Einflufs der 
Spiralfeder 12 an und wird so in einer seiner Schwingungsrichtungen 
begrenzt, Fig. 131,2. Um die einfahrenden Wagen früher oder später 
anhalten zu können, ist der Hebel 8 mit einer Stellvorrichtung be- 
kannter Art versehen; dem gleichen Zweck dienen die in einem Guer- 
haupt 25 befestigten Spiralfedern 12. Dieses Querhaupt kann nämlich 
auf einem auf dem Hebel 9 angesetzten Gewindebolzen mittels Muttern 
auf- und abbewegt werden, wodurch dem einfahrenden Wagen ein 
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mehr oder weniger grofser Widerstand entgegengesetzt wird. Die 
Verstellung des Puffers 13 zu dem Hebel 9 bewirkt ein früheres oder 
späteres Anhalten des Wagens. 

Bei den Streichgarnselfaktoren bleiben die Lieferwalzen 
nach Lieferung einer bestimmten Vorgarnlänge stehen, während der 
Wagen weiter fährt und so die Streokung und Drehung des Fadens 
bewirkt. Am Ende der Ausfahrt erhält der Faden durch die nun- 
mehr mit voller Geschwindigkeit laufenden Spindeln den richtigen 
Draht, wobei wegen der 
sich ergebenden Ver- 
kürzung des Fadens der 
Wagen langsam zurück- 
fährt. Nach der Draht- 
erteilung wird der Faden 
bis auf das zwischen 
Spindelspitzeund Liefer- 
walze befindliche Stück 
von ungefähr 6--7 cm 
Länge aufgewunden. 
Dieser Arbeitsvorgan; 
hat zur Folge, dafs sic! 
an derjenigen Stelle, wo 
der Faden zwischen den 
Streckwalzen festgehal- 
ten wird, eine Spitze 
bildet, deren Stärke 
vom Draht abhängt. Ist 
die Spitze zu stark, so 
reifst der Faden an die- 
ser Stelle sehr leicht. 
Fährt der Wagen von neuem aus, 
so erfährt der seine Drehung 
zum Teil auf das neu gelieferte 
Vorgarn übertragende, vorher 
nicht aufgewundene Fadenteil 
eine abermalige Streckung und 
Drehung. Da er bereits gedreht 
ist, vermag er während der ersten 
Drehungen einer Streckung zu 
widerstehen. Sobald jedoch der 
übrige Teil des Fadens die gleiche 
Zahl von Drehungen erhalten 
hat, erleidet er eine zweite 
Streckung, welche zur Folge hat, 


scheibe 18 steht mit dem Schneckenrad 19 in Verbindung, das von 
der Schnecke 20, Zahnrad 22 und 24 sowie von dem Riemen 26 mittels 
der Riemenscheibe 25 von einem Antriebsteil der Spinnmaschine so 
bewegt wird, dafs sich während der Bewegung der Riemenscheibe 25 
alle genannten Teile beständig drehen. 

ie Kupplungshälfte 18 wird durch den Gabelhebel 27 und Feder 28 
in ausgerücktem Zustande gehalten. Der Gabelhebel hat eine Nase 29, 
welche beim Eingriff der Kupplung in einen Haken der von einer 
Feder 31 beeinflufsten 
Klinke 30 eingreift, wo- 
durch die beiden Kupp- 
lungshälften trotz der 
Feder 28 in Eingriff 
bleiben. Diese Klinke 30 
besitzt einen Anschlag- 
arm, der durch eine 
abgeschrägte Nase 33 
der Stange 12 bewegt 
wird, wodurch die 
Klinke 30 gehoben und 
der Hebel 27 wieder der 
Einwirkung der Feder 
28 unterstellt wird. Der 
Hebel 27 empfängt seine 
Bewegung von einer 
Stange 32, dem Hebel 34 
und 37. Ersterer Hebel 
trägt oben eine Drehnase 
35, die durch eine Feder 
36 nach einer Richtung 
gespannt wird. 
Sobald der am Wagen 39 
befestigte Mitnehmer 38 auf die- 
sen Haken 35 stölst, verursacht 
er bei der Wagenausfahrt einen 
Ausschlag des Hebels 34; bei 
der Wageneinfahrt dagegen legt 
sich 35 um und wird durch die 
Feder 36 in die alte Lage zurück- 
ebracht. Das zweite Ende des 
ebels 37 ist mit der Stange 6 
verbunden. Der Mitnehmer 38 
macht mit dem Wagen den Weg 
von A nach B und zurück. 


dafs dieses vorher nicht aufge- 
wundene Fadenstück schwächer 


In der Zeichnung ist voraus- 
gesetzt, dafs der Wagen ausfährt 


wird als der übrige Faden und 
einen stärkeren Draht erhält. 

Fernand Houget in 
Verviers (Belgien) sucht die- 
sen Übelstand nach D. R.-P. 
137752 dadurch zu beseitigen, 
dafe er nach vollzogener 
Streckung und bei Erteilung des richtigen 
Drahtes die Lieferwalzen langsam eine 
bestimmte Menge Vorgarn abgeben lalst, 
wodurch der Faden nicht beständig an 
ein und derselben Stelle festgehalten und 
eine Spitzenbildung vermieden 
wird. Da der Faden zu dieser Zeit be- 
reits stark gedreht ist, wird sich der 
Draht auf das nachfolgende Vorgarn über- 
tragen, welches dadurch vor einer völ- 
ligen Streckung bewahrt bleibt, so dafs 
dieser Teil des Fadens dicker ist und 
weniger Draht besitzt als der bereits 
gesponnene. Bei der nächsten Wagen- 
ausfahrt wird dieses Fadenstück, auf 
welches wieder Vorgarn folgt, das keinen 
Draht besitzt, einen Teil des Drahtes auf 
das Vorgarn übertragen. Kurzum, es 
wird ein Ausgleich stattfinden, so dafs 
ein gleichmälsig gedrehter Faden von 
durobaus gleicher Stärke erzeugt wird. 

Die neue Vorrichtung zeigt Fig. 132. 


Auf der Lieferwalzenwelle 1 sitzt 


und die Speisevorrichtung Vor- 
garn geliefert hat. Streckun, 
und Drehung beginnt eben un 
wird so lange fortgesetzt, bis der 
Mitnehmer 38 auf die Nase 35 
stöfst, wodurch die Kupplung 
18, 16 eingerückt wird. Der 
Riemen 26 beginnt die Kupplung bezw. 
das Kettenrad zu bewegen und die Kette 
15 aufzuwickeln, wodurch 12 nach rechts 
bewegt wird und die Kette 10 anzieht. 
Diese Kette erteilt bei ihrer Abwicklung 
der Kupplungsscheibe 2 eine langsame 
Bewegung. Gleichzeitig wird durch Hebel 
37, Stange 6 und Doppelhebel 5 die 
Kupplung 4, 2 eingerückt und die Be- 
wegung des Teiles 2 auf die Lieferwalzen 
übertragen, die infolge der langsamen 
Bewegung eine kleine Partie Vorgarn 
herausgibt. 

Die Menge ist durch Verstellung der 
Abschragung 33 zu regeln. Eine Bewe- 
gung der Stange 12 von rechts nach links 
bringt die schräge Fläche 33 mit dem 
hinteren Ende der Klinke 30 in Berüh- 
rung, wodurch die Klinke gehoben und 
die Kupplung 16, 18 ausgerückt wird. 
Die Kupplungsscheibe wird durch das 
Gewicht 9 in ihre Anfangsstellung zu- 
rückgebracht. Das Spiel beginnt nach 


lose eine Kupplungsscheibe 2, die mit 
einem zylindrischen Teil und einer Rol- 
lenscheibe aus einem Stück besteht. 
Die andere Kupplungsscheibe 4 ist auf 
der Welle 1 auf einem Nutkeil verschieb- 
bar und kann in einem gegebenen Zeit- 
punkt durch einen gegabelten Hebel 5 mit der Kupplungsscheibe 2 
durch die Stange 6 in Eingriff gebracht werden. 

Eine Kette 7, deren eines Ende in der Rille der Scheibe 3 be- 
festigt ist, legt sich um letztere und geht über Leitrollen 8; am Ende 
trägt sie ein Gewicht 9. Eine zweite, entgegengesetzt auf die Scheibe 3 
gewickelte Kette 10 ist mit einer in Lagern 13 und 14 geführten 
Stange verbunden, deren Ende an eine weitere Kette 15 gehängt ist, 
welche sich um die Kupplungsscheibe 16 legt; letztere ist um die neue 
Achse 17 lose drehbar. Die gegenüberliegende, verschiebbare Kupplungs- 


Fig. 133. 
Fig. 131+133. Z. A.: Verbesserungen con Selfaktoren. 


vollzogener Wageneinfahrt von neuem. 

Der Apparat gestattet auch eine 
Regelung des Zeitpunktes der Zuführung, 
der Schnelligkeit und Menge, und zwar 
unabhängig von der Hauptbewegung des 
Selfaktors. 

Eine interessante Lösung des Problems, die fertigen Cops gleich- 
zeitig von den Spindeln zu lösen, hat Johannes Zeunert in Kott- 
bus laut D R.-P. 131351 vorgeschlagen, nämlich mit einer unter die 
Cops greifenden Hubschiene, die von Hand oder mechanisch ange- 
trieben wird. 

Fig. 133 zeigen die wesentlichen Teile der Vorrichtung. Hier- 
bei ist die Hubschiene a als Flügelschiene an einer Welle parallel 
hinter den Spindeln b befestigt. Diese Welle ist in Lagern с, die auf 
den Wagen angebracht sind, drehbar angeordnet und kann durch einen 
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Handhebel е gedreht werden. Die Flügelschiene besitzt zweoks besseren 
Aushebens halbrunde Ausschnitte f. Damit die Schienenkante, wenn 
sie angehoben wird, sicher unter die Enden der Copshülsen g zu greifen 
vermag, werden die einen Seiten der Ausschnitte f bei Drehung der 
Flügelschienen a gegen die Spindeln b angedrückt. Um ein Biegen 
zu verhindern, ist die Welle d in ihren Lagern e entgegen dem Druck 
einer Feder h in der Längsrichtung verschiebbar. Die Längsverschiebung 
während der Drehung wird durch zwei entsprechende Kurvenscheiben i 
und k bewirkt, von denen die eine i an einem der Lager с, die andere 
k auf der Welle d befestigt ist. Selbstredend kann die Bewegung der 
Hubschiene auch auf mechanischem Wege erfolgen und statt der 
Flügelschiene auch eine anders geformte Schiene gewählt werden. 


Neue Spulen und Haspeln. 


(Mit Abbildungen, Fig. 134-139.) 
Nachdruok verboten. 

Wie an allen maschinellen Einrichtungen der Textilindustrie immer 
neue, sinnreiche Verbesserungen vorgenommen werden, so ist auch in 
Spulen und Haspeln ein steter Fortschritt wahrnehmbar. Während 
sich hinsichtlich der ersteren besonders das Bestreben geltend macht, 
die Herstellungskosten unbeschadet der Güte zu verringern, sucht man 
die Haspeln für mehrfache Verwendungszwecke geeignet zu machen. 
Bekanntlich ist es trotz vielseitiger Bemühungen noch immer nicht 
gelungen, eine einheitliche Garnnummerierung und Haspelung auf 
metrischer Grundlage durchzusetzen, und man hat daher in Fabriken, 
wo verschiedenartige Garne verarbeitet werden, immer mit den 
Schwierigkeiten zu kämpfen, dafs die Haspeln mit fixen Armlängen 
sich nur für bestimmte Materialien eignen. Es lag natürlich sehr 
nahe, die Arme expandierbar zu machen, um die Haspel mindestens 
für Baumwoll-, Kammgarn-, Seiden- und Streichgarnsträhne benutzen zu 
können, aber die so entstandenen Haspeln mit expandierbaren 
Armen haben meist den Übelstand, dafs der Mechanismus zum Ver- 
stellen der Arme sehr fein und kompliziert ist und bei einiger Be- 
nutzung rasch zu Grunde geht. Immerhin sind hier wie auch in Spulen 
einige Neuerungen zu verzeichnen, denen ein gewisser Wert nicht ab- 
gesprochen werden kann. 

Arnold Salzmann in Zürich hat für Zwirnmaschinen 
eine Spule (Österr. Patent 16911) konstruiert, welche das Abnehmen 
der vollen Spulen bei stillstehenden Zwirnmaschi- 
nen mit Parallelwindung und Spindeln mit Mit- 
nehmernasen, was bislang nur mit bedeutenden 
Arbeitskosten möglich war, erleichtern soll. 
Gleichzeitig kann man bei Benutzung solcher Spu- 
len alle Spulen gleichzeitig wieder in Gang 
bringen, wodurch annähernd gleich grofse Spulen 
erzielt werden und sich die Bedienung der Ma- 
schine leichter und billiger gestaltet. Bei der 
neuen Spule ist das untere Ende des hölzernen 
Spulenhalses in der Richtung der Spulenachse auf 
eine kurze Strecke aufgeschlitzt und der ge- 
schlitzte Teil von mehreren federnden Ringen 
umfafst, so dafs durch letztere die zwischen 
Schlitzen entstehenden Backen gleichmälsig gegen 
den Aufsteckdorn geprefst werden; dadurch wird 
natürlich auch die Spule auf letzterem festge- 
klemmt. Ferner wurde die untere Holzscheibe 
durch eine Blechscheibe ersetzt, die mit einer die 
Federn deckenden Hülse verbunden ist. Der Spulen- 
hals trägt eine Klemmvorrichtung zum Festhalten 
des Fadenanfanges. 

Fig. 134, 1 zeigt eine solche Spule im Längs- 
schnitt, Skz. 2 einen Querschnitt nach der Linie 
A-B. 

Das untere Ende des Spulenkörpers ist kreuzweise in der Richtung 
der Achse aufgeschlitzt und der geschlitzte Teil von Federringen b 
derartig umfalst, dafs durch dieselben die zwischen den Schlitzen ent- 
stehenden Backen gegen den in die konische Bohrung a der Spule 
einzusteckenden Aufsteckdorn geprefst werden, wodurch die Spule auf 
die Spindel festgeklemmt wird. An Stelle der üblichen unteren Scheibe, 
die mit dem Hals der Spule aus einem Stück besteht, ist die Spule 
mit einer die Federn b überdeckenden Blechhülse ausgerüstet, auf 
welcher eine Blechscheibe festsitzt. Zwischen Hülse d und Spulen- 
hals sind die unteren Enden von federnden Zungen e festgeklemmt, 
die an dem Halse anliegen, und zur Aufnahme des Fadenanfanges be- 
stimmt sind, der zwischen ihren oberen freien Enden und dem Spulen- 
körper festgeklemmt wird. 


Fig.134. 2. A.: Neue 
Spulen und Haspein. 


Für Spindelbänke haben Anton Pohl in Pasek bei Nieder 
Rochlitz und Theodor Himmler in Reichenberg neue Spulen 
geschaffen, welche laut Österr. Patent 7319 so konstruiert sind, dafs 
beim Aufstecken der Spulen auf die Spindeln und während ihrer 
raschen Umdrehung ein Zerspalten verhindert wird. Bisher versuchte 
man dies durch Metallblechbekleidungen an beiden Spulenenden zu er- 
reichen. Da sich jedoch solche bald lockern, wurden bei den neuen 
Spulen an beiden Enden aufsen und innen Metallhülsen, bei c und f 
und b und e, Fig. 136, entsprechend vertiefte Nuten angeordnet und 
mit flüssigem Metall oder Metallkomposition ausgegossen. Dabei 


stehen die äufseren und inneren Nuten miteinander in Verbindung, 
wodurch die inneren Hülsen b oben und e unten und die äufseren 
Ringe e und f entstehen, die mittels der Stege d miteinander zu- 
sammenhängen. Е 

Der eingegossene äufsere Ring gibt vornehmlich der Spule eine 
grofsere Haltbarkeit, während die innere Büchse einem raschen yus- 
laufen vorbeugt. Die beiden zusammenhängenden Ringe 
aber verhindern im Gegensatz zu den bisherigen Spulen 
mit blofsem Metallbeschlag ein Abschieben des Gufs- 
körpers von dem Holzkörper der Spule. 


Mez Vater & Söhne in Freiburg (Baden) 
haben zum Aufwickeln von Seidenzwirn eine Spule 
(Österr. Patent 4508) konstruiert, welche, wie Fig. 135 
zeigt, aus einem Spulenkern a besteht, der an beiden 
Enden Ansätze b besitzt, an die aich dann erst die 
Randscheiben о anschliefsen. Die Ansätze b können 
mit der Spule aus einem Stück hergestellt sein oder 
durch Aufwicklung eines Bandstreifens entstehen. Die 
Scheibenränder с schützen den Seidenzwirn vor Ver- 
unreinigung und gegen Abgleiten und Verwirrung. 


R. Bernhein in Pfersee bei Augsburg hat 
Spulenhalter (Österr. Patent 8869). konstruiert, 
welche den Zweck haben, Spulen, Cops oder Bobinen 
etc. auf den Spindeln von Spulmaschinen festzuhalten, 
damit der untere Teil der Spulen nicht mehr ab- 
laufen und vom ablaufenden 
Garn mitsamt der Hülse von 
der Spindel abgezogen werden 
kann und dadurch unbrauch- 
bar wird. Dies gilt auch bezgl. 
der Spulen, welche mit ihren 
Hülsen auf kurzen Spindeln 
stecken; hier könnte durch 
das Abziehen viel Abfall ent- 
stehen. 

Die neue Vorrichtung, die 
also dies willkürliche Abziehen 
der Fadenhülsen oder Garn- 
reste von den Spindeln ver- 
hindern will, besteht aus einer 
Fadenklemme a, welche an der 
Spindel b gelagert ist. Da- 
durch nun, dafs diese Klemme 
auf die Hülse о, wie in Fig. 
137, 3,4 u. 6 ersichtlich ist, oder 
auf den Fadenwickel d über- 
greift (Fig. 137, 5), hält sie 
dieselben an sich und damit 
an der Spindel fest. 

Das Ойпеп der Klemme 
zwecks Erneuerung der Spulen 
auf den Spindeln erfolgt durch 
einfaches Auseinanderdrücken 
der zusammenfedernden Enden 
der Klemme. 


SSS 


ERAS 


Ein never Garnhaspel, 
der sich be- 
sonders für 
Seide eignen 
dürfte, ist 
Müller & 
Co. in Lan- 

genthal 
(Bern) und 
Paul Kap- 
peler in Ba- 
sel unter Nr. 
„15157 in 
Österreich pa- 
tentiert wor- 
den. 

Fig. 138 
zeigtzweiAus- ™ 
führungen. 
Aneiner Nabe 
a sind Spei- 
chenarme b, 
о, d und e ein- 
gesetzt, welche durch Querbalken f, g, h und i verbunden sind. Jeder 
Querbalken enthält ein Garnhalterpaar m aus Draht, dessen Schenkel zu- 
sammen eine V-förmige Gabel bilden. Der Draht endet nach Umfassung 
der Querbalken in Schlitzen k der letzteren. In Fig. 138, 3 u. 4 sitzen 
die Drahtgarnträger m auf in Schienen o gelagerten Querbolzen t, 

deren Enden p am den Schienen befestigt sind. 

Man erhält durch diese Anordnung-bei vier Speichen acht Garn- 


Fig. 138. 
Fig. 135+138. Z. A.: Neue Spulen und Haspein. 
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auflagen, die federnd sind, um dem Material in der Richtung des Um- 
fanges nachgeben zu können, wodurch die Strähnauflage erleichtert 
ist. Die Anzahl der Speichen Капо natürlich vermehrt werden, wie 
auch die Anordnung der Drähte sowie deren Federung den Forde- 
rungen des Materials anzupassen sind. 


Um ein ununterbrochenes Abspulen von Kötzern an 
Spulmaschinen zu ermöglichen, hat Karl Schwartz in München- 
Gladbach laut österr. Patent 16776 eine Einrichtung in Vorschlag 
gebracht, welche der Hauptsache nach aus einem drehbaren Halter 
besteht, auf dem die Kötzer rund herum aufgesetzt werden, Fig. 139. 

Die Aufsteckspindeln s sind nach der Drehachse des Halters h 
geneigt, so dafs die Kötzer gegen das Auge a gerichtet sind, durch 
welches der Faden beim Abspulen geführt wird. 


Fig. 139. 


Z. A.: Neue Spulen und Haspeln. 


Um einen richtigen Fadenlauf zu ermöglichen, je nachdem die 
Kötzer länger oder kürzer sind, hat man die Aufsteckspindeln в auf 
den Haltern h drehbar aufgesetzt; sie können auch durch eine Stell- 
schraube in jeder Richtung festgestellt werden. Die Führungsrolle r 
und das Auge a sind je nach der Dicke der abzuspülenden Kötzer 
höher oder tiefer zu stellen. 

Sind einer oder mehrere der Kötzer abgespült, so werden nach be- 
liebiger Drehung des Halters andere auf die Spindeln aufgesetzt und 
des Бопе des Fadens mit dem Anfangsende des nächsten Fadens 
verbunden. 


Eugéne Crochets Verfahren zum Rotten und Entbasten 

von pflanzlichen Gespinstfasern. 

Alle bisherigen Verfabren zum Rotten von Gespinstfasern, so- 
wohl mittels eines natürlichen oder künstlichen Gärungsprozesses als 
auch im Autoklaven, sind äulserst schwierig auszuführen. Im allge- 
meinen haben die bekannten chemischen Verfahren den Zweck, durch 
Einwirkung von Atzalkalien oder kohlensauren Alkalien auf die in den 
Pflanzenfasern befindlichen Stoffe, wie Pektose, Vaskulose, Kutose und 
Gummiarten, lösliche Pektinsubstanzen zu bilden, die alsdann durch 
Waschen entfernt werden. Jedoch sind die nach diesen Verfahren be- 
handelten Gespinstfasern baumwollartig und angegriffen und haben 
ihre Stärke und ihren Glanz verloren. 

Ein Verfahren von Eugene Crochet in Brüssel (D.R.-P. 
116956) bezweckt nun, die Pektose, Vaskulose, Kutose sowie die Gummi- 
und Harzsubstanzen in Form von löslichen und unlöslichen Verbin- 
dungen zu entfernen, so dafs Gespinstfasern erhalten werden, die von 
ibrem organischen Kitt vollständig befreit sind, und deren Faser trotz- 
dem ihre ganze Länge und ursprüngliche Stärke und ihren vollen 
Glanz behalten hat. Dieses Ergebnis wird durch die Behandlung der 
Gespinstfasern in einem einzigen Bade erreicht, ohne dafs es vorher 
irgend einer Manipulation im Autoklaven oder einer vorausgehenden 
ба bedarf. 

Das Verfahren gestattet aufserdem die Anwendung starkerer kon- 
zentrierter, ätzender Bäder, als bisher bei den bekannten Verfahren 
zur Anwendung kamen, womit zugleich der Vorteil verbunden ist, dafs 
die Gespinstfasern sowohl im frischen als im getrockneten Zustande 
zur Verwendung kommen können. 

Das neue Verfahren besteht im wesentlichen darin, dafs die Fasern 
in ein kochendes Bad getaucht werden, das aus 50 1 Wasser, 50 1 Kalk- 
wasser, 5 kg Atzkali und 5 kg Kristallsoda besteht, und dessen Konzen- 
trationsgrad je nach der Natur der zu behandelnden Fasern variiert. 
Sodann wird das so behandelte Fasergut nach dem Spülen in ein 
warmes Bad von weicher Seife gebracht und nach abermaligem Spülen 
getrocknet. Hierdurch wird zwischen den eigentlichen Fasern und den 
holzartigen Teilen eine unlösliche Harzkalkseife gebildet, die bei der 
späteren mechanischen Behandlung der Faser in ein leicht zerreibbares 
Pulver zerfällt. 


Näh- und Flechtindustrie, 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Lindackers Dampfkolben-Bügelapparat 
ausgeführt von der Maschinen- und Apparate - Bauanstalt 
G. та. b. Н. in Wetter а. 4. Ruhr. 

(Mit Abbildung, Fig. 140) Nachdruck verboten. 

Als eine für chemische Waschanstalten und Schönfärbereien be- 
achtenswerte Neuerung repräsentiert sich der von der Maschinen- 
und Apparate-Bauanstalt G. m. b. H. in Wetter a.d. Ruhr 
neuerdings fabrizierte Dampfkolben-Bügelapparat, wie er in 
Fig. 140 dargestellt ist. 

Das Hauptmerkmal der Neuerung 
liegt darin, dafs die Kolben an einem 
auf dem festen Ständer horizontal dreh- 
baren Kopf angebracht sind. Der Ar- 
beiter kann also bei Benutzung der ver- 
schieden geformten Eisen auf einer Stelle 
stehen bleiben und braucht nicht mit 
der Ware von einem Kolben zum an- 
dern zu gehen. 

Der Apparat wird im allgemeinen 
für sechs bis neun Kolben der verschie- 
densten Formen (zylindrisch, herz-, spitz- 
und eiförmig) gebaut; aufserdem sind 
an dem drehbaren Kopf zwei Dämpfer 
vorgesehen. Die Kolben werden für ge- 
wöbnlich aus Kupfer, die vier gröfsten 
mit Durchmessern von ca. 100, 80, 60, 
45 mm und in einer Lange von 240 mm 
geliefert; letztere kénnen jedoch auch 
aus Kisen vernickelt hergestellt werden. 

Neben der durch die einfache Handhabung bedingten Zeitersparnis 
liegt ein Vorteil der Vorrichtung noch darin, dafs sie verhältnismäflsig 
wenig Dampf braucht, indem die Heizfläche auf ein Minimum reduziert 
ist. Bereits bei 3--4 At. Dampfdruck hat der Apparat genügend 
Wärme zum Bügeln, wobei ein Versengen der Ware ausgeschlossen ist. 


Fig. 140. 
Bügelapparat, ausgef. von der Ma- 


Lindackers Dampfkoiben- 


schinen- und Apparate- Bawanstait 
G. m. b. H. in Wetter а. d. Ruhr. 


Verbesserte Wollwaschmaschine 
von John Dawson in Milnrow bei Rochdale. 
(Mit Abbildung, Fig. 141) Nachdruck verboten. 

Die erste Verbesserung der Wollwaschmaschinen betraf die An- 
wendung von Quetschwalzen, welche durch Handauflage gespeist wurden; 
man wendete dann zur Speisung Handrechen und später mechanisch 
arbeitende Rechen an, die im Verein mit Hebeschaufeln selbsttätig 
wirkten. 

Das Prinzip der Gabel- oder Rechenwaschmaschinen hat sich bis 
zum heutigen Tage behauptet, jedoch leiden alle diese Maschinen an 
der unvollkommenen, unterbrochenen Ablieferung, welche eine Folge der 
intermittierenden Tätigkeit der Rechen ist. Zur Vermeidung dieses 
Übelstandes wurden seinerzeit kontinuierliche Rechen auf Latten- 
tüchern vorgeschlagen, welche die Wolle konstant führen und vor- 
warts schaffen würden. Ein Versuch hat jedoch gezeigt, dafs die 
Wollen hierbei zu wenig gewaschen werden. 

Nun hat, wie der „Textile Recorder“ mitteilt, John Dawson eine 
neue Maschine konstruiert, welche die Vorteile der intermittierend arbei- 
tenden Rechen und der kontinuierlich transportierenden vereinigen soll. 

Die schmutzige Wolle wird auf einem bewegten Stahllattentuch 
(vgl. Fig. 141) zugeführt, und unmittelbar in die Waschflüssigkeit des 
Bottichs geschüttet, wo sie von Tauchern eingetaucht wird. Später er- 
fassen Rechen oder Gabeln die Wolle und schieben sie gegen das Ab- 
lieferungsende weiter; dort wirken Doppelsätze von Rechen zusammen, 
von denen jeder einzelne Satz aus einer Anzahl gezogener Stahlrohre be- 
steht, in welche Stifte eingesetzt sind. Diese Rohre sind in Armen geführt. 

Wie schon erwähnt, arbeiten zwei Rechensätze zusammen; die 
Zinken des oberen Rechens laufen zwischen jenen des unteren und 
setzen auch den unteren Rechen in Tätigkeit. Die Rechen erhalten 
ihre Bewegung durch Kurbelscheiben, welche mittels Schubstangen 
mit dem Rostrahmen in Verbindung stehen. Die Kurbelscheiben 
empfangen ihren Antrieb von der Hauptwelle durch Übersetzungs- 
räder. 

Die Tätigkeit der Rechen ist derartig, dafs, sobald der eine Rechen 
seine vorderste Stellung erreicht hat, der andere am weitesten rück- 
warts steht, so dafs die Wolle ein kurzes Zeitmals hindurch stehen 
bleibt; diese Zeit ist jedoch so kurz, dafs die Ablieferung keinerlei 
Verzögerung erleidet. 

Die Wolle passiert eine Führungswalze und geht dann zwischen 
ein Quetschwalzenpaar, welches die überflüssige Flüssigkeit auspressen 
soll. Eine Partie Wolle wird zwischen Hartgummiwalzen zu einer 
hydraulischen Presse geführt, bis das Material alle Feuchtigkeit ver- 
loren hat. Die Pressung kann in der Weise wiederholt werden, dafs 
man das Material umwendet. 

In Verbindung mit den Prefswalzen steht eine Räderkupplung, 
welche verhindern soll, dafs bei Mitnahme der oberen Walze durch 
Friktion und Eintritt einer grölseren Wollmenge die Wolle Schaden 
erleidet. Im letzteren Fall wird die Kupplung eingerückt und auch 


die obere Walze positiv angetrieben, sobald eine Stockung oder Stauung | 
einzutreten droht. 

Zum Reinigen des inneren Bottichs dient eine Walze, welche 
den ganzen Bottich von der Speise- bis zur Lieferstelle durchläuft und 
durch einen Handgriff bewegt werden kann. Auf diese Walze ist 
ein Flügel befestigt, welcher bis zum Grund des Gefälses läuft. Durch 
Verstellung des Handgriffes kann die Flüssigkeit bewegt und die ab- 
gesetzten Teile von den Wänden des Gefälses entfernt werden. 

Die Tauchwalzen bestehen aus perforiertem Blech und sind an 
der Speisestelle mit langen Rohren versehen. Selbstschmierlager tragen 
die Quetschwalzen. Die Antriebsräder sind alle geschnitten, und die 
Kurbelscheiben erteilen den Rechen eine entsprechende leichte Bewegung. 


Natriumhydrosulfit als Schutzmittel gegen das Anbluten der 
Farben. Das Auslaufen oder Bluten der Farben bei der Nafsbehandlung 
der Gewebe und die Neigung der von der Faser abziehenden Farb- 
teilchen, mitverarbeitete, hellere Faser mehr oder weniger anzufärben, 
veranlalst bekanntlich mancherlei Unannehmlichkeiten. Bei der Behand- 
lung bedruckter Stoffe setzt man darum vielfach den Wasch- oder 
Seifenbädern ein Fällungsmittel, z. B. Antimontannat zu. Dagegen war 
bisher kein Mittel bekannt, um beim Waschen und Walken der Wollen- 
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stoffe das Auslaufen der Farben und damit eine unerwünschte Uber- 


Fig. 141. 


tragung von Farbstoff zu verhiiten. Als Schutzmittel in diesem Sinn 
soll sich nun nach einem neueren französischen Patent Natriumhydro- 
sulfit eignen, das in geringen Mengen der Wasch- oder Walklauge 
zuzusetzen ist. Hydrosulfit macht alle sich von der Faser lisenden 
Farbteilchen sofort unschädlich, indem es dieselben angreift und zer- 
stört; es soll damit sogar möglich sein, Farbstoffe von geringer Walk- 
echtheit für Walkwaren zu verwenden. Indessen liegt andererseits die 
Gefahr nahe, dafs bei verstärktem Zusatz von Hydrosulfit auch die 
Farbe von der Faser abgezogen wird, weshalb bei etwaigen Versuchen 
immerhin Vorsicht anzuraten ist. 


Filz-, pelz- und Lederindustrie. 
Bekleidungsindustrie i. allg. 
Ein Kühlhaus für Pelzwaren. 


Nachdruck verboten. 

Die beste aller Aufbewahrungsarten für Pelze und Pelzwaren ist 
die in gekühlten Räumen. Eine der gréfsten Anlagen dieser Art ist in 
dem Geschäftshause von Field, Marshall & Co. in Chicago ein- 
gerichtet. Die Zeitschrift „Eis- und Kälte-Industrie, Berlin“ 
beschreibt dieselbe wie folgt: 

Das Pelzgewölbe besteht aus einem Raum von etwa 23,5 m Länge, 
10 m Breite und 8m Höhe, der 1870 cbm Lagerraum enthält. Die 
Wände sind mit einer 13 mm starken Schicht von künstlichem Marmor 
bekleidet. Die Gestelle, Laufgalerien und Treppen sind aus Eisen 
hergestellt. Die Beleuchtung erfolgt durch elektrische Glühlampen, 
die in Gruppen von verschiedenen Stellen aus- und eingeschaltet wer- 
den können. Ашівег Pelzen und Pelzwaren werden nur noch wert- 
volle Teppiche in diesem Raum aufbewahrt. Die beiden Eingänge 
sind durch isolierte und gekühlte Vorräume geschützt. 

Die Kühlung erfolgt durch ständig zirkulierende Luft derart, dafs die 


Verbesserte Wollwaschmaschine von John Dawson in Milnrow bei Rochdale. 


Temperatur auf —2 bis —9° gehalten wird. Der Luftkühler ist aufser- 


halb des Kühlraums aufgestellt. Er ist ca. 8,5 m lang, 3,5 m breit 
und 3m hoch. Die Kühlfläche besteht aus 2” Solerohren, an denen 
die Luft mittels eines Ventilators von 2,3 m Durchmesser, der seinen 
Antrieb von einem 7,5 PS-Motor erhält, vorbei gedrückt wird. Das 
Haupt-Druckrobr für die Luft, durch das diese in den Kühlraum ein- 
geführt wird, hat 76 >< 76 ош. Es teilt sich in zwei Kanäle von 
76>< 46 cm, die von der Mitte der Schmalseite, wo der Eintritt er- 
folgt, rechts und links bis zu den Längswänden und an diesen ganz 
vorbei bis zur anderen Querwand geführt sind. Das Druckrohr ist an 
der Decke aufgehängt, so dafs die kalte Luft von oben eingeblasen 
wird. Die Absaugung erfolgt durch drei Kanäle, die an der Quer- 
wand nahe über dem Boden beginnen und oben an der Decke in einen 
gemeinsamen Saugkanal münden, der 91 X 76 ст 1. W. hat. Sämtliche 
Luftkanäle sind aus verzinktem Eisenblech hergestellt, was in diesem 
Fall zulässig ist, da die Luft im Kühlraum keine Feuchtigkeit abgibt. 

Am Luftkühler ist eine Einsaugeöffnung für frische Aufsenluft 
vorgesehen, um solche nötigenfalls dem Kühlraum zuführen zu können. 
Diese Luft wird aber vor ihrem Eintritt in den Kühler durch ein 
Filter geführt, das eine Anzahl Filtertücher aus Baumwolle enthält, 
die alle Verunreinigungen zurückhalten. Durch die ständige Zirkulation 
über die Kühlflächen des Luftkühlers wird die Luft vollkommen aus- 
getrocknet. Um aber auch noch das Eindringen von  Feuchtig- 
keit beim Öffnen der 
Türen zu verhindern, 
sind in den oben er- 
wähnten Vorräumen 
Lufttrockner in Gestalt 
von Schalen mit Chlor- 
calcium aufgestellt, 
über die die Luft mit- 
tels eines kleinen, elek- 
trisch angetriebenen 
Ventilators bewegt 
wird. 

Als Kühlmaschine 
ist eine Ammoniak- 
Kompressionsmaschine 
der Carbondale 
Machine Co. in Car- 
bondale verwendet 
worden. Sie hat aufser 
der Kühlung des Pelz- 
raumes auch den ge- 
samten übrigen Kälte- 
bedarf für das grofse 

Geschäftshaus zu 
decken, nämlich die 
Kühlung des Trink- 
wassers und der Speise- 
schranke in den Kiichen 
und Efsräumen. Die 
Anlage wird elek- 
trisch betrieben. Die 
Kälteübertragung er- 
folgt durch Salzsole. 

Der Maschinenraum ist im Keller untergebracht. Es sind zwei 
horizontale, doppeltwirkende Duplex - Кошргевзогеп aufgestellt, jeder 
mit 216 mm Zylinder-Durchmesser und 610 mm Hub, deren Leistung 
bei —15° Soletemperatur 40 t entsprechend 2864000 Kal. pro Tag oder 
rd. 120000 Kal./Std. beträgt. 

Der Antrieb erfolgt durch zwei Elektromotoren von je 75 PS. 
Da der Raum in der Maschinenstube sehr beschränkt ist, konnte die 
Übertragung nicht durch Riemen vorgenommen werden. Die Achsen- 
entfernung zwischen Kompressoren und Elektromotoren ist nur 1,4 m. 
Es wurden deshalb Gliederketten aus Stahl verwendet. 

Über dem Maschinenraum ist der Apparatenraum angeordnet, in 
dem zwei Refrigeratoren von je 40 t und zwei Kondensatoren aufge- 
stellt sind. Aufserdem ist ein Solebassin von 4,27 X 2,74 X 3,05 m, 
also mit rd. 35 cbm Inhalt vorgesehen, das sehr sorgfältig mit Kork- 
platten isoliert ist. Es dient als Kältespeicher, so dafs nachts die 
Maschinen stehen können und die Temperatur in dem Pelzraum nur 
durch Zirkulation der Sole erhalten wird. Da die Sole sich hierbei 
von —15 bis auf —10 erwärmen kann, repräsentiert das Bassin einen 
Kältevorrat von ca. 157500 Kal., würde also bei zehnstündigem Still- 
stand der Maschinen eine Wärmeeinstrahlung von rd. 67 Kal./qm 
Bodenfläche zulassen. 

Neben dem Solekühler ist der Trinkwasserkühler aufgestellt. Er 
hat das Trinkwasser für die Angestellten des Etablissements und für 
die Kunden zu liefern. Das Bassin ist 4,27 >< 1,83 X 3,05 m grofs und 
enthält zwei kupferne 2" Kühlschlangen von ca. 183 m Länge, sowie 
etwa 30m 1?/,” eiserne Rohrschlangen in drei Teilen für die Sole- 
zirkulation. Das Trinkwasser rieselt von aulsen über die kupfernen 
Rohrschlangen und sammelt sich im untern Teil des Bassins, in dem 
die eisernen Schlangen angebracht sind, die das Wasser auf der er- 
reichten Temperatur erhalten. 

Die gekühlte Sole wird von dem Refrigerator durch eine Triplex- 
pumpe zunächst durch die Kühlschlangen der Kühlschränke gedrückt, 
fliefst dann durch die Kühlschlangen des Trinkwasserkühlers, von hier 
in das Solevorratsbassin, von dem aus sie in den Refrigerator zur er- 
neuten Abkühlung zurückströmt. Die Sole für den Luftkühler des 
Pelzraumes wird durch eine zweite Pumpe in Zirkulation versetzt. 
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Das Trinkwasser wird durch eine Pumpe іп beständiger Zirkulation 
erhalten, so dafs eine Erwärmung in der Leitung nicht eintreten 
kann. Der stündliche Wasserverbrauch beträgt ungefähr 4540 1, doch 
тив etwa die fünffache Menge zirkulieren, um ein Steigen der 
Temperatur zu vermeiden. In dem Kühler wird das Wasser durch 
ein Schwimmerventil stets auf gleicher Höhe erhalten. Der Zuflufs 
erfolgt aus den Wasserfiltern. Die Pumpe entnimmt das gekühlte 
Wasser direkt aus dem Kühler und drückt es in das Rohrnetz. Das 
Steigrohr mündet am höchsten Punkt in ein Überlaufgefäfs, von dem 
aus auch die Verteilung erfolgt. Das nicht verbrauchte Wasser läuft 
von hier durch eine besondere Leitung direkt dem Kühler wieder zu. 

Besondere Sorgfalt ist auf die Isolierung verwendet worden. Die 
Wände des Pelzraumes werden durch drei Ziegelmauern von je 100 mm 
Stärke mit zwei Luftschichten gebildet, die ebenfalls 100 mm stark sind; 
darauf folgen innen ein luftdichter Zementputz, ein Luftraum von 
76 mm, 50 mm Kork, zwei Lagen Isolierpapier, 50 mm Kork und eine 
luftdichte Schicht aus künstlichem Marmor. In ähnlicher Weise sind 
die Decken, der Boden und der Luftkühler isoliert. Alle haben min- 
destens 100 mm Korkschicht mit zwischenliegendem Isolierpapier. Auch 
die eisernen Säulen sind mit Kork umkleidet. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 
Dampfprägepresse „Meteor“ für Buchbindereien 


der Sudenburger Maschinenfabrik und Eisengiefserei, A.-G. 
in Magdeburg. 2 
(Mit Abbildung, Fig. 142) Nachdruck verboten. 

Die Sudenburger Maschinenfabrik und Hisengiefserei, 
A.-G. in Magdeburg baut neuerdings nach Patent Schumann 
Zwei- und Vier-Säulen-Dampf-Prägepressen für Buch- 
bindereien in der durch Fig. 142 veranschaulichten Ausführung. 

Diese Maschinen sind als Tiegeldruckpressen mit rotierendem 
Druckfundament und Selbstfärbung für strengste Deckfarben ge- 
baut. Wie aus Fig. 142 hervorgeht, ist das Unterteil der zweisäuligen 
Maschine eine Kniehebelpresse mit Daumenwelle Das die Säulen 
verbindende Kopfstück ist als starker, runder Rippen-Zylinder ausge- 
bildet, auf welchem sich ein zweiter, abgeflachter Zylinder, das Funda- 

~ ment, bewegt. Uber letz- 
terem liegen die Auf- 
trage- und Verreibe- 
Walzen, welche mit dem 
Zylinder-Farbwerk ver- 
bunden sind und die aus 
dem Farbkasten kom- 
mende Farbe gleich- 
mälsig verreiben. 

Durch einfache Rä- 
derübersetzungen wird 
abwechselnd das Funda- 
ment mit der Druck- 
platte und der Tisch be- 
wegt. Befindet sich das 
Fundament іп Ruhe- 
stellung und ist der 
у Tisch eingeschoben, во 
wirkt die Daumenwelle 
auf den Kniehebel, und 
es erfolgt ein kurzer 
Druck, wie er für den 
Farbendruck erforder- 
lich ist. Hierauf wird 
der Tisch in seine Aufsen- 
stellung gerückt, das 
Fundament dreht sich 
und bringt die Druck- 
platte nach vorn. Die 
Buchdecke oder dergl. kann dann entfernt werden, und während ein 
neu zu bedruckendes Blatt auf den Tisch gelegt wird, dreht sich das 
Fundament mit der angehefteten Druckplatte unter den Auftragewalzen 
hinweg, und neue Farbe wird auf die Platte aufgetragen. 

Die Bewegungen des Tisches und des Fundamentes erfolgen selbst- 
tätig zwangläufig in genau gefrästen Kurvenbahnen und durch Exzenter; 
unter Druckstellung legen sich die grofsen, gedrehten Flächen des 
Rippenzylinders und des Fundaments fest gegeneinander und fangen 
gemeinschaftlich als Ganzes den Prefsdruck ab. Der als Rippenzylinder 
ausgebildete, runde Holm dient auch zugleich zur Heizung der Presse 
für Blank-, Metall- und Prägedruck. 

Sämtliche im Buchbinderei-Gewerbe vorkommenden Artikel können 
auf dieser Dampfprägepresse „Meteor“ gedruckt werden. Die Anord- 
nung des drehbaren Fundamentes hat den Vorteil, dafs die Druck- 
platte nach jedem Druck in eine senkrechte Lage vor den Presser ge- 
bracht wird und daher gut sichtbar ist. 

Bei Verwendung von leichten Farben arbeitet die Maschine ununter- 
brochen und selbsttätig. Für strenge Farben und empfindliches Papier 
rückt die Maschine nach jedem Druck selbsttätig aus, damit der 
Deckel, Umschlag oder dergl. abgenommen werden können, ohne dafs 
dadurch die Leistungsfähigkeit der Maschine wesentlich beeinflufst wird. 


Fig. 142. Dampfprägepresse „Meteor“ für Buchbindereien 
der Sudenburger Maschinenfabrik und Fisengiefserei, 
A.-G. in Magdebury. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 143--146.) 

Verfahren und Vorrichtung zum gleichmäfsigen Aufgiefsen 
von Lösungen aller Art (Zelluloid, Kasein, Leim, Gummi, Erde 
u. Se We, Papierstoffbrei u. dergl.) auf eine mit letzteren ein- 
seitig in voller Breite oder in Streifen zu überziehende, 
stetig fortbewegte Bahn von Rudolf Kron in Golzern, 
Sachsen. D. R.-P. 152123. (Fig. 143.) Das Verfahren besteht zunächst 
darin, dafs der quer zur Bahn zufliefsenden Lösung Gelegenheit geboten 
wird, sich ordentlich auf die ganze Bahnbreite gleichmälsig zu ver- 
teilen und sich auf breiter Fläche zu beruhigen, ehe sie auf die ein- 
seitig zu iiberziehende, fortbewegte Bahn aufgegossen wird. Ferner 
wird der richtig verteilten Lösung eine langsam zunehmende Längs- 
strömung erteilt, die an der Aufgufsstelle genau die Geschwindigkeit 
der einseitig zu überziehenden, fortbewegten Bahn erreicht. Auch 


Fig. 143. 


Verfahren und Vorrichtung sum gleichmäfsigen Aufgiefsen von Lösungen. 


kann man die Dicke des Ausflulsstrahls an jeder Stelle beliebig ver- 
ändern, und endlich werden die etwa entstehenden Schaum- oder 
Luftblasen in bekannter Weise durch Staubregen von vornherein be- 
seitigt. т 

Die zur Ausführung des Verfahrens dienende Vorrichtung hat 
eine geteilte Zuflufsrinne a, deren beide Abteilungen durch eine An- 
zahl von mit Schiebern с versehenen Durchflufsöffnungen b in Ver- 
bindung stehen. Die zweite Abteilung ist mit einem Überfall d aus- 
gestattet, um den flüssigen Stoff in den aufgehängten ey. einer Quer- 
schüttelbewegung auszusetzenden Verteilungskasten в zu leiten ; letzterer 
hat einen elastischen Boden zur Regelung des Stofflaufes und ist mit 
Hindernissen f und Stellschrauben g ausgestattet. Zur gleichmälsigen 
Verteilung des Stoffes dienen Streichlinesle i mit elastischen, einstell- 
baren Streichkanten n, während zur Vermeidung von Schaum- und 
Blasenbildung Spritzrohre k vorgesehen sind. 

Vorrichtung zum Ausführen der bedruckten Bogen an Zylinder- 
schnellpressen von Adolf Vogt in Hessisch-Lichtenan. 
D. R.-P. 147325. (Fig. 144.) 
Das Beschmutzen der die 
frisch bedruckten Bogen aus 
der Presse führenden Förder- 
schnüre wird dadurch ver- 
mieden, dafs die Förder- 
schnüre с nicht um die mit 
dem Druckzylinder a zusam- 
menarbeitende Brückenwalze 
b, sondern um eine besondere 
Welle geschlungen sind, wel- 
che dieselbe Umfangsge- 
schwindigkeit besitzt, wie die Brückenwalze b. 

Vorrichtung zum Drucken jvon Auf- 
schriften auf Postsachen, Zeitungen u. dgl. 
von Charles Owens und Dwight Mon- 
tague inChattanooga, V.St.A. D.R.-P. 
147396. (Fig. 145.) Die .zu bedruckenden 
Gegenstände werden durch endlose Bänder 1, 1’ 
zwischen zwei Druckwalzen 4, 4' geführt und 
nehmen durch ihre Weiterbewegung die eine 
Walze 4 derart durch geeignete Anschläge 5 
mit, dafs Drucksätze 6, die an der Walze 4 angebracht sind, gegen 
den sich an die zweite Druckwalze 4’ anlegenden Gegenstand gedrückt 
werden können. 

Führung für den Druckzylinderwagen an Zylinderschnellpressen 
mit feststehendem Druckfundament уор Е. X. Hölzle in München. 
D.R.-P. 148478. (Fig. 146.) Der Wagen 
b, b,, in welchem der Druckzylinder a 
drehbar angeordnet ist, wird von ein- 
stellbaren Rollen e getragen und durch 
Rollensysteme h geführt, die zwischen 
seitlich an dem Druckfundament g und 
den Wagenseitenteilen befindliche 
Leisten i, k eingeschaltet sind. Die 
Rollensysteme h nehmen während des 
Druckvorganges den Gegendruck auf 
ihrem Umfange auf, ohne dals ihre 
Drehzapfen von dem Druck beansprucht 
werden. Die Laufbahnflächen f,, f, 
für die Wagenrollen e können seitlich am Druckfundament g so aus- 
gebildet sein, dafs die Wagenrollen е beständig in Öl laufen und den 
oberen Rollensystemen h durch Kanäle Öl zuführen. 


Fig. 144. Vorrichtung sum Ausführen der be- 
druckten Bogen an Zylinderschnellpressen, 


Fig. 145. Vorrichtung зит 


Drucken. 


Fig. 146. Führung für den Druck- 
aylinderwagen, 


1904. 
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„Zykloiden“-Windemaschine. 


(Mit Abbildung, Fig. 147) Nachdruck verboten. 

Die durch Fig. 147 veranschaulichte, von Н. $. Golland & Co. in 
Manchester in den Handel gebrachte neue Windemaschine 
eignet sich vornehmlich zum Dublieren von mehreren feinen (be- 
sonders Seiden-) Fäden und dient auch der Vorbereitung beim Zwirnen. 
Die Maschine besitzt den Vorteil, dafs man das Garn auf die nackte 
Spindel spult, und dafs durch eine eigenartige Fadenführerbewegung 
eine starke Kreuzung der Fadenlagen hervorgebracht wird, wodurch 
eine feste Spule und eine gleichmäfsige Spannung der Fäden gesichert er- 
scheinen. Die Kops, at 
von welcher die zu 
dublierendenFäden 
abgezogen werden, 
sitzen in verstell- 
baren Lagern, die 
auf einer in halber 
Hohe angebrachten 
Stange verschieb- 
barsind. Die Fäden 
ehen über eine 
ейегпде, mit Filz 
überzogene Reini- 

првкарре sowie 
Über, Leitrollen und 
selbsttätige Ab- 
stellvorrichtungen 
beiFadenbruch und 
voller Spule zur 
nackten Spindel,die 
in ähnlicher Weise 
wie bei Schlauch- 
spulmaschinen ge- 
und ange- 
trieben wird. Der 
Antrieb der Spin- 
del erfolgt durch 
Schnurengetriebe. 

Die Maschine 
vermag bis zu sechs 
Fäden zu dublieren 
und gleichzeitig in 
Kopsform auf die 
nackte Spindel auf- 
zuwickeln. Die so 
erhaltenen Kops be- 
sitzen eine Kreuz- 
windung, welche beim Fadenabzug jedwede Verwirrung und das Ent- 
stehen von Abfall verhindert, vielmehr eine gleichmäfsige Spannung 
des Fadens sichert und Fadenbrüche vermindert. An der Maschine ist 
eine selbsttätige Abstellvorrichtung vorhanden, welche jede einzelne 
Spindel nach Bildung des Kopses abstellt. 

Eine andere automatische Abstellvorrichtung nach dem Fallnadel- 
prinzip besorgt das Stillsetzen der Maschine beim Fadenbruch. 

Man kann mit dieser Windemaschine dem Kops jeden gewünschten 
Durchmesser und jede beliebige Länge geben und Schlufsspulen mit 
halbzölligem Durchmesser gerade so vortrefflich herstellen wie einen 
grofsen Kops von 3'e Durchmesser und 10e = 254 mm Länge. Die 
erforderlichen Auswechselungen und Veränderungen für die verschie- 
denen Kopsgröfsen und Garnnummern sind leicht zu machen. Wie er- 
wähnt kommen alle Spulen oder Tubes in Wegfall, und man kann auf 
die nackte Spindel spulen. Der Kops ist genügend fest, und infolge 
der starken Kreuzung sowie mangels jeder Reibung an der Bewick- 
lungsfläche eignet sich die Windemaschine auch für farbige Garne. 
Dies ist die Folge davon, dafs die Maschine ohne Führungstrichter 
oder Kopsformscheiben arbeitet. 

Man kann auf solchen Maschinen mit Vorteil sowohl Seide, Baum- 
wolle, Streichgarn ale auch Kammgarn, Leinengarn oder Garne aus 
anderen Gespinstfasern von den gröbsten bis zu den feinsten Nummern 
bei grober Geschwindigkeit spulen. Die Spindeln machen 1500-:- 2000 
Umdrehungen pro Minute, wodurch eine grofse Leistung gesichert ist. 


Fig. 147. 
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„Zykloiden“‘- Windemaschine von Н. S. Golland ¢ Со. in Manchester. 


Man kann von Kötzer oder Kops oder Ringspinnspulen, Kettenspulen 
oder Strähnen spulen. 

Die Spulen sind für den Webprozefs umsomehr geeignet, als 
durch die gekreuzte Fadenlage ein richtiger Fadenabzug und eine 


„ gleichmäfsige Fadenspannung ermöglicht sind. Die Kops enthalten 


mehr Garn, wodurch der Schützen sich nicht so rasch und oft ent- 
leert, so dafs die Betriebstillstände reduziert und die Produktion des 
Webstuhles nicht unerheblich vergréfsert werden. 

Windemaschinen dieser Art sind vor allem für gasierte, feine 
Garne empfehlenswert. Auch bietet die Kopsform besonders beim 
Kopsfärben grofse Vorteile. Die starke Kreuzung mit den dadurch 
entstehenden freien Zwischenlagen gestattet ein sicheres Eindringen 
des Farbstoffes, so dafs man durchweg gleichmälsig gefärbte Kops 
erhält. Kops von 10" Länge und 3” Durchmesser können ohne Röhren 
oder Spulen gefärbt werden. Diese Kops können auch leicht ver- 
packt und versandt werden, ohne dafs man einen Senaden befürchten 

muls. 


Neuere Spul- 
maschinen. 
(Mit Abbildungen, 
Fig. 148--151.) 
Nachdruck verboten. 


Fast alle Arten 
von Spulmaschinen 
haben im Laufe der 
letzten Jahre eine 
durchgreifendeVer- 
besserung erfahren, 
deren sie in der 
Tat bedurften. Sie 
zeigten nämlich 
ohne Ausnahme 
Übelstände, welche 
eine Abstellung 
dringend erheisch- 
ten. Es war insbe- 
sondere das Augen- 
merk darauf zu 
richten, dafs das 
Ablaufen des Gar- 
nes von den Spulen 
stets mit gleich- 
artiger Spannung 

rfolgte, denn be- 
sonders bei den 
modernen, schnell- 
laufenden, automa- 
tisch arbeitenden 
Maschinen spielt 
die Spulerei bezw. Vorbereitung von Schafs und Kette eine grölsere 
Rolle als vordem. ` 

Von praktischem Werte erscheinen uns folgende Neuheiten: 

Rudolf Voigt in Chemnitz i. 8. hat eine Kreuzspul- 
maschine zur Herstellung gemusterter Spulen konstruiert, 
welche sich von der bekannten Kreuzspulmaschine mit Schlitztrommel 
dadurch unterscheidet, dafs der Antrieb der Spule nicht durch Friktion 
an der Bewicklungsflache bewirkt wird, sondern durch eine Über- 
tragung (Räder- bezw. Riemengetriebe) erfolgt, во dafs die Spule mit 
gleichbleibender Winkelgeschwindigkeit angetrieben wird und dem- 
nach gemusterte Spulen hergestellt werden. 

Während bei allen bekannten derartigen Maschinen das Auflaufen 
des Fadens durch hin- und hergehende Fadenführer geregelt wird, 
erfolgt dies hier durch Hin- und Herführung des Fadens in dem 
Schlitz der Trommel. Diese Anordnung gestattet eine gröfsere Ge- 
schwindigkeit, und daraus entspringt eine gröfsere Leistungsfähigkeit 
der Maschine. Die der österr. Patentschrift 15273 entnommenen 
Skz. 1 u. 2 der Fig. 148 kennzeichnen die Einrichtung. 

Im Gestelle a ist die Welle b gelagert, die durch die Riemen- 
scheibe c in Umdrehung versetzt wird. In dem um die Welle b 
schwingend angeordneten Arm d ist die Spulenspindel e gelagert, 
welche von b durch die Zahnräder f und g gedreht wird und durch 
ihre Umdrehung den Faden aufwindet. Die gleichfalls im Gestelle 
gelagerte Welle h trägt eine nach Schraubenlinien geteilte Trommel i, 


welche von der Welle durch die Riemenkonen К und 1 und den Rie- 
men m gedreht wird. Durch die Umdrehung der Schlitztrommel i 
wird der quer durch dieselbe hindurchgeführte und von der Spule в 
aufgewundene Faden v hin- und hergeführt, wodurch die Kreuzwindung 
bewirkt wird. Zur Erzielung der gewünschten Dichte der Fadenlage 
lafet sich das Geschwindigkeitsverhältnis zwischen Spindel e bezw. 
Spule s und Schlitztrommel i mittels der durch die Schraubenspindel n 
verstellbaren Riemengabel o verändern. у 

Die Platte p, in einem geringen Abstande von der Schlitztrommel, 
dient als Stütze der Spule und verhindert die Berührung derselben 
mit der Schlitztrommel, bezw. bewirkt das Zurückdrängen der an- 
wachsenden Spule und führt den durch die Schlitztrommel hin- und 
herbewegten Faden. 


4. 


Fig. 148. 2. A.:: Neuere Spulmaschinen. 


Die Anorduung der Platte, der Schlitztrommel und des Antriebs 
kann übrigens auch in anderer Weise erfolgen. 2 

Simon William Wardwell in Providence (Rhode Island) 
У. St. A. hat einen ebenso interessanten wie praktisch verwendbaren 
Spulmaschinentyp gebaut, bei welchem die Spindelwelle 
und die Antriebswelle für den Fadenführerschlitten mit 
Hilfe einer Reibungskupplung angetrieben werden. 


. Z, A.: Neuere Spulmaschinen. 


Die Fig. 149, Skz. 1--6, und Fig. 150 aus der österr. Patentschrift 
14359 geben ein Bild von der neuen Maschine. Diese besteht aus einer 
Reihe von Wickelvorrichtungen, die sich aus der Scheibe D, einer einen 
geeigneten Spulenhalter tragenden Spindel 9 und einem Fadenführer i 
zusammensetzt, der, um in steter Berührung mit der Pheripherie der 
gewickelten Spule zu bleiben, quer zur Spulenachse seitlich aus- 
schwingen kann. Die Teile sind in dem Rahmen A gelagert und zwar 
in Lager I und J bezw. Büchsen V und W. 

Die Spindel 9 und Achse 25 der Schlitztrommel erhalten ihren 
Antrieb von Zahnrädern 12 und 12a, welche mit den anzutreibenden 
Elementen durch Friktionsscheiben 13 und 13a gekuppelt werden 
können. Die Kupplung bewirken die Federn 15 und 15a, die Ausrückung 
die Hebel T und T’, Fig. 149, Skz. 2 u. 3, indem diese auf konisch ver- 
laufende Flanschen 13x und Friktionsscheiben 13 und 13a einwirken 
und so die letzteren von den Kegelrädern 12 und 12a zurückziehen. 
Dies bewirkt die Gabel t des Hebels T, welche beim Niederdrücken 
die Flansche der Friktionsscheibe 13 verschiebt und gleichzeitig 
bremst. Sie schiebt sich nämlich mit den Innenflächen der Gabel auf die 


entsprechend abgeschrägten Seitenflächen der Flansche 13 und ver- 
anlalst infolge der dadurch entstehenden Reibung den schnellen Still- 
stand der Fiansche 13x und bremst somit die Spindel 9. 

Um eine gleichzeitige Tätigkeit der Hebel Т und Т' zu sichern, sind 
beide durch einen verstellbaren Riegel miteinander verbunden. Die Achse 
25 bewegt sich verhältnismälsig langsam; dagegen arbeitet die Spin- 
del 9 mit hoher Umdrehungsgeschwindigkeit bei verschieden grofser Be- 
lastung, die von dem Durchmesser der zu wickelnden Spule abhängig ist. 

Der Riegel 33 ist mittels eines exzentrisch abgesetzten Zapfens 
(Fig. 149, б u. 6) an den Hebel T so angeschlossen, dafs ein Zapfenteil 
34 sich drehen kann, während der zweite 35 im Riegel 33 gelagert 
wird. Der Zapfen kann zur Regelung der gegenseitigen Stellung der 
Hebel T und T’ an einem Arm 36 gedreht werden, welcher selbst in 
Einschnitte 37 durch einen Ansatz fixiert werden kann. 

Die Drehung des Armes 36 in der Richtung des Pfeiles, Skz. 3, 
sorgt dafür, dafs der Hebel T’ später wirkt als der T. Der Hebel T ist 
an der Achse 21 befestigt, welche mit Hilfe eines Handgriffes E’ (Skz. 2) 
bewegt werden kann. Die Spiralfeder 18 rückt die Friktionskupplung 
aus, ein seitlicher Ansatz 45 (Skz. 1) des Handgriffes E’ hält da- 
gegen durch einen Vorsprung des Sperrhebels E die Kupplung offen, 
so dafs die Achse 21 während der Tätigkeit der Maschine entgegen 
der Wirkung obiger Feder in Ruhe bleibt. 

Bei Fadenverwirrung oder Schlingenbildung im abzuwickelnden 
Strähn wird die Maschine ohne Fadenbruch dadurch abgestellt, dafs 
der Faden nicht direkt der Wickelspindel zugeführt wird, sondern 
erst, über ein der Fadenspannung entgegenwirkendes, elastisches Element 
gleitend, eine Schleife bildet und dann in den Bereich des eigentlichen 
Fadenfiihrers і tritt. Auf diese Weise ist bei der Unterbrechung der 
Fadenlieferung von den Haspeln eine genügend lange Reserve vor- 
handen, die bis zum völligen Stillstand der Maschine von der Wickel- 
spindel aufgenommen werden kann. Der Faden läuft von den Haspeln 
nach unten durch Haken oder Ösen 91 (Skz. 2) des Schiebers 90. 
Von hier läuft er nach oben, bildet die Schleife und tritt zwischen 
den Fadenspannungselementen d durch den hin- und hergehenden 
Fadenführer i an die Wickelspindel 9. Der Schieber 90 gleitet auf 
der senkrechten Stange 92, welche oben in einer Öse 93 an dem die 
Spannungselemente stützenden Träger A’ geführt, unten aber von einem 
Arme festgehalten wird, Fig. 149, 2. Die Spiralfeder 96, deren Stärke 
von dem Garne abhängt und diesem proportional 
sein mufs, regelt den Hub des Schiebers 90. 

Um die Feder 96 leicht auswechseln zu Ебп- 
nen, ist nur das Lösen der Stange 92 aus der 
Schraubenklemme erforderlich, worauf die 
Stange nach unten aus der Öse 93 herausgezogen 
und dann nach vorwärts gestofsen wird. Ein 
Anschlag an einem Stellringe verhindert dabei 
ein zu weites Ausschwingen der Stange 92 nach 
der einen Richtung und ein anderer Anschlag am 
Stellring nach der anderen. ч 

Die verschiedenen auf der Maschine zu 
wickelnden Spulen erfordern verschiedene Arten 
von Spulenhiilsen, die entweder Papierhiilsen sind 
und ihrer ganzen Lange nach von einem Dorn 
oder Spulentrager getragen werden miissen, oder 
aus Faserstoff, Holz oder Metall hergestellt und 
mit nur so engen Bohrungen versehen sind, dafs 
ihre Aufbringung apf einen Trager bezw. eine 
Spindel unvorteilhaft wäre, sie vielmehr an ihren 
Enden durch Körner gehalten werden. 

Bei dünnwandigen Papierspulen werden Spu- 
lenträger von der Bauart Fig. 149, Skz. 4, ver- 
wendet, d. h. ein Dorn 10 mit schmaler Nute 10h, 
welche eine durch den Schraubbolzen 10g fest- 
gehaltene Blattfeder 10f aufnimmt. Die Spulen 
werden aufgeschoben und durch die Blattfeder 
10f gehalten. Auch schwache Holzspulen können 
auf diese Weise gehalten werden. 

Von der Aktiengesellschaft vorm. Joh. 
Jakob Rieter & Cie. in Winterthur stammt 
eine selbsttätig arbeitende Spulmaschine, 
welche in Nr. 4 des Jahrgangs 1903 dieser Zeit- 
schrift bereits beschrieben wurde, von der aber 
jetzt Details vorliegen, die so viel Interesse bieten, 
dafs auf die Spulmaschine nochmals zurückgekommen sei. Auf dieser 
Maschine werden Faden jeder Nummer in geschlossenen Windungen 
auf eine grölsere Anzahl Spindeln gleichzeitig zu kleinen Spulen 
oder Knäueln für die Schiffohen von Stick- oder Näh- 
maschinen u. s. w. ohne Hilfe aufgewickelt, sowie die fer- 
tigen Spulen abgestreift und die Fäden abgeschnitten. 

Fig. 151 veranschaulicht die Einrichtung der Spulmaschine. Die 
Hauptantriebswelle 1 enthält eine gréfsere Anzahl von Reibscheiben 2, 
zu deren beiden Seiten die Windspindel 3 angeordnet sind. Jede dieser 
besitzt am Ende eine Reibrolle 4, die jede für sich an die ihr zuge- 
hörige Reibscheibe 2 selbsttätig heran- oder von ihr fortbewegt wird. 
Durch Friktion werden die Spindeln angetrieben. 

Diese Reibrollen 4 sind, wie Skz. 1 u. 4 zeigen, durch Muttern 5 und 6 
verstellbar auf der Spindel angeordnet, so dafs man die Umdrehungs- 
zahl der Spindeln dem Material und der Garnnummer anpassend ver- 
ändern kann. 

Zu beiden Seiten der Maschine befinden sich endlich auch je eine 
Fadenführerschwingungswelle 7 bezw. 8 und Steuerwelle 9 bezw. 10 


15 


drehbar gelagert. Die Fadenführerschwingwelle erhält die Fadenführer 
1 mit der in Skz. 4 ersichtlichen, geschlitzten, oben ausgenommenen 
Form, welche ein bequemes Auflegen des Fadens gestattet. Der auf- 
zuwindende Faden wird von Spulen, die in einem am Gestelle befestigten 
Rahmen aufgesteckt sind, mit Zwischenschaltung bekannter Leit- und 
Spannvorrichtungen abgewickelt. Die Fadenführungswellen erhalten von 
der Hauptwelle mittels Exzenter ihren Antrieb, der so geartet ist, dafs 
der Auslauf jeder Fadenführerrinne einen der balligen Form der Spule 
entsprechenden Bogen beschreibt. 


Fig. 151. 
Fig. 150 u. 151. 


Die Steuerwellen 9 und 10 werden von der Hauptantriebswelle 
mittels беһпес:еп und Schneckenräder gemeinschaftlich in Umdrehung 
versetzt. 

Die Spindeln 3 sind in Haltern 27 und 28 drehbar, die auf einer 
im Bock 21 drehbar gelagerten Achse 29 befestigt sind; auf letztere 
ist auch der Abzugtrichter 30 gekeilt, während zwischen den beiden 
Spindelhaltern 27, 28 der Winkelhebel 31, 32 lose drehbar auf der 
Achse 29 sitzt. Der Arm 31 des Winkelhebels trägt eine Gleitrolle 
33, welche die Feder 34 gegen die Scheibe 25 drückt. 

Der Hebelarm 32 fafst unter den die beiden Spindelhalter 27, 28 
verbindenden А 2 ker 35, auf den sich die Flachfeder 36 federnd auf- 
legt. Am Arm 37 ist der Spulenabstreifhebel 38 zwischen Schienen 39 
schwingbar gelagert. 

Das Zusammenspiel der Mechanismen ist behufs Erzielung einer 
selbsttätigen Arbeitsweise folgendes: 

Nach Anlassen der Haupttriebwelle 1 erteilt letztere mittels der 
Exzenter 12, 13 und 14, 15 (Fig. 151, 1) den zu beiden Seiten der Ma- 
schine angeordneten Fadenführerschwingwellen 7, 8 und somit den an 
diesen sitzenden Fadenführern 11 die zur Erzielung der Kreuzwindung 
erforderliche Hin- und Herbewegung, während durch die Schnecken- 
getriebe 16, 17, 18 (Fig. 151, 1) die ebenfalls zu beiden Seiten der Ma- 
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schine drehbar gelagerten Steuerwellen 9 und 10 in Umdrehung ver- 
setzt werden. Bei dieser Drehung nimmt jede der Steuerwellen mittels 
eines Gesperres 19, 23, Skz. 4, eine für jede mit Reibrollen versehene 
Aufwindespindel 3 auf den Steuerwellen lose gelagerte Muffe 20, Skz. 5, 
mit, bis das Gesperre durch Antreffen an den Zahn 44 eines unter 
jeder Spindel 3 angeordneten Fühlhebels 42, 43 ausgelöst wird, wo- 
durch die Muffe 20 zum Stillstaud kommt, da nach Auslösung der 
Klinke 23 das Sperrad 19 mitzudrehen vermag. Während der Mit- 
drehung der Steuermuffe 20 hat eine auf ihr festsitzende Scheibe 25 
mit ihrem seitlich abstehenden Daumen 26 den Winkelhebel 31, 32, 
welcher mit seinem Arm 31 und einer Feder 36 eine die beiden 
Spindelhalter 27, 28 verbindende Stange 35 umfalst (Fig. 151, 4) zur Seite 
bewegt und dadurch die Spindelhalter mit den an ersteren gelagerten 
Abstreifhebel 38, Skz. 5 u. 6, und der Spindel nebst Rolle 4 во ausge- 
schwungen, dafs die Rolle 4 an Ше auf der Hauptantriebswelle 1 
sitzenden Reibscheibe gedrückt und die Spindel bewegt wird. Hier- 
bei ist auch der Abzugstrichter 30 mit ausgeschwungen worden, wo- 
durch eine Schere 50 und 51 geschlossen und der Abschlufsschieber 
49 unter dem Trichter 30 bewegt ist (Skz. 2 u. 3). 

Hat die Spule den richtigen Durchmesser, so erfolgt durch den 
Fühlhebel 43 die Anhebung des Zahnes 49, wodurch die Sperrklinke 
23 freigegeben und nun ihr Sperrkegel von einer Feder in einem der 
Zähne des Sperrades 19 gedrückt wird. Die Steuermuffe 20 wird daher 
wieder bewegt und stellt den Anfangszustand aller Mechanismen wieder 
her. Die fertige Spule wird in einen Sammelbehälter geworfen. 

Es werden in dieser Maschine gleichzeitig zwar eine grofse An- 
zahl Spulen, aber doch jede unabhängig von der anderen, selbsttätig 
hergestellt. 


Neue Schaftmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 152--154.) 
Nachdruck verboten. 

Рав: Bestreben, auch die Schaftmaschinenwebstühle mit höheren 
Tourenzahlen laufen zu lassen, um so die Produktion der Stühle zu 
steigern, hat zu neuen Konstruktionen, ja zu ganz neuen Schaftmaschin- 
systemen geführt. Namentlich suchte man durch Vereinfachung der 
zur Fachbildung notwendigen Mechanismen die Möglichkeit einer zu- 
verlässigen Funktion aller Teile selbst bei gesteigerter Betriebsgeschwin- 
digkeit zu erreichen. So baut man Schaftmaschinen, bei denen die von 
einer Karte gesteuertenHakenreihen die Messer ersetzen 
und die Schafthebel gleichzeitig als Platinen wirken. 

Eine solche Maschine haben z. B. Emil Schmitz und Emil 
Kahr in Aachen gebaut. Fig. 152, Skz. 2 zeigt die Seitenansicht 
der Stofshaken und deren Ver- 
bindung mit den Schäften; Skz. 1 
gibt die Seitenansicht der Stols- 
haken in verschiedener Einstel- 
lung der Stofsvorrichtung wieder. 
Skz. 3 ist eine Seitenansicht des 
Antriebes der Stofshaken und der 
Vorrichtung, welche der Schaft- 
hebel nach jedem Hube in ihre 
Mittelstellung zurückführt; Skz. 
4--7 sind Details des Antriebs. 

Die Schaftmaschine hat nach 
der österr. Patentschrift 16 135 
die folgende Arbeitsweise: 

Der Anzahl Schäfte entspre- 
chend (bis 40 Stück) sind ein- 
oder zweiarmige Stofshaken oder 
Bügel 3 auf einer Welle 1 an- 
geordnet, welche, an den Enden 
in Schlitten 3 lagernd, in wage- 
rechten Schlitzen 2 der Schaft- 
maschinenwände hin- und herbe- 
wegt werden. Diese Bügel liegen 
auf den Rollen 4 oder Büchsen 5 
einer Musterkarte, die auf den 
-  Kartenzylinder 6 aufgelegt wird, 
welcher bei jedem Schufs um einen Kartenstab gedreht wird. Die 
Bügel werden von den Rollen und Büchsen gehoben bezw. gesenkt und 
stolsen infolgedessen bei der Verschiebung der Welle 1 gegen den 
einen oder andern Hebelarm 8% oder 8° des Dreiarmhebels 8, wodurch 
der dritte Arm desselben, 8°, gehoben oder gesenkt wird. Letzterer 
ist mit dem betreffenden Schaft durch Anschnürung verbunden, so dafe 
dieser also ins Unter- oder Oberfach gebracht wird. 2 

Um деп gehobenen und gesenkten Arm 8° nach jedem Hube 
wieder in die wagerechte Lage zu bringen, befinden sich unter und 
über diesem Arm auf der ganzen Breite der Schaftmaschine Wellen 19% 
und 19% (Fig. 152, 3), welche in den Armen 11% und 11" vor den Winkeln 
11 gelagert sind. Die Arme 11° und 11% sind mit Zugstangen 10 bei 
10% durch Bolzen drehbar verbunden, während die anderen Enden 10° 
der Zugstangen auf die Welle 1 drehbar vor dem ersten und letzten 
Bügel aufgesteckt sind. Beim Vorwärtsgang der Stofshebelwelle 1 
werden infolge dieser Gelenkverbindung die Stangen von den Schaft- 
hebeln entfernt, um die Bewegung der letzteren zu gestatten; da- 
gegen nähern sie sich beim Rückwärtsgange der Stofswelle den Schaft- 
hebeln, um diese in die Horizontalstellung zurückzudrücken. 

Die Stofshebelwelle 1 wird von einem Exzenter 13 (Fig. 152, 4--6) 
der Hauptwelle, dem Hebel 15 der Welle 17 und dem Hebel 19 


wie durch eine Schubstange angetrieben. Der Hebel 15 lauft lose auf 
der Welle und besitzt einen Mitnehmer 15°, der in das Segment 16, 
welches fest auf der Welle 17 sitzt, wie eine Klaue eingreift (Skz. 5 u. 6). 
Da das Segment eine Ausnehmung 16? besitzt, so entsteht bei jedem 
Hubwechsel durch Totgang ein Stillstand der Stofshebelwelle, damit bei 
breiten Stühlen der nötige Stillstand erzielt, bezw. die Stofshebel so 
lange in Ruhe gehalten werden, bis die Schaltung des Musterketten- 
zylinders vollzogen ist. 

Die Schaftmaschine wurde auch mit umgekehrter Einrichtung 
konstruiert, indem man die Dreiarmhebel geteilt und als Winkel- 
hebel nach aufsen verlegt hat, während die Bügel, in eine Haken- 
stange zusammengezogen, zwischen den Winkelhebeln angeordnet sind. 

In Skz. 7 wird die Bewegung der Hakenstange a mit dem Hebel b 
wie bisher von einem Exzenter herbeigeführt. Durch die Rollen- 
karte m erfolgt die Einstellung des Hakenhebels a in den Bereich des 
oberen oder unteren Hebelendes о oder о, sowie der um Bolzen рр, 
drehbaren Winkelhebel о q und о, q,, welche durch Stange у mittels 
der Gelenke x, x, zu einer Parallelführung verbunden sind, so dafs 
sich die Winkelhebel gemeinsam bewegen. Dadurch wird der Schaft s 
von den längeren Schenkeln q, d, der Winkelhebel, welche mit ihm 
in Verbindung stehen, auf- und niedergezogen. 

Hermann Staubli in Horgen hat eine Offenfachschaft- 
maschine zur Erzielung eines Doppelfaches konstruiert, bei welcher 
nach österr. Patent 14743 mittels der gleichen Schwinge 10, Fig. 153, 
drei Stellungen der Schäfte (Unter-, Mittel- und Oberfach) mit be- 


Fig. 152. Z. A.: Neue Schaftmaschinen. 


liebigem Übergang von einer zur anderen Stellung erhalten werden 
können. Jede Schwinge ist zu diesem Zweck in zwei verschiedenen 
Entfernungen vom Schwingungsdrehungspunkt mit Platinen 11 und 12 
verbunden. Die am kürzeren Hebelarme der Schwinge 10 wirkende 
Platine 12 (Oberfachplatine) wird von der am längeren Hebelarme 
des Antriebshebels 1 angreifenden Schaufel 2 gezogen und bildet so- 
mit das Oberfach, wohingegen die andere, am längeren Hebelarme der 
Schwinge 10 wirkende Platine 11 (Mittelfachplatine) von der am 
kürzeren Hebelarme des Antriebshebels 1 angreifenden Schaufel 3 ge- 
zogen wird und mithin das Mittelfach bildet. 

Die Platinen 11 und 12 bestehen aus je zwei miteinander gelenkig 
(14 bezw. 15) verbundenen Teilen, damit die Hakenteile der durch die 
Nägel 6 und 19 der Karten gehobenen Platinen den zurückkehrenden 
Schaufeln 2 und 3 ausweichen und die Platinen 11 und 12 den in 
Arbeitsstellung befindlichen Nägeln 6 und 19 nachgeben können, so 
dafs der Zylinder festgelagert sein kann und somit für jede Um- 
drebung der Maschinenhauptwelle nur eine Betätigung des Karten- 
zylinders nötig ist. Die Ansätze der Platinen 16 und 17, in welche 
an der oberen Seite der Fallen 8 bezw. 9 befindliche Haken eingreifen 
können, dienen zur Verriegelang der Platinen 12 und 11 in ihrer 
Hochfach- bezw. Mittelfachstellung. Die Schaltung des Zylinders er- 
folgt bei jeder Stuhlumdrehung, Fig. 153. 

Dieselbe Firma hat eine interessante Geschlossenfaohschaft- 
maschine mit Einhub und Gegenzug, Fig. 154, konstruiert, bei der 
das Ausheben der Schäfte nach dem österr. Patent 15786 durch Messer, 
Platinen und Schwingen erfolgt, die im Kreisbogen um eine und dieselbe 
Achse geführt werden, um die bisherigen Gelenk- sowie Schlitzbewegungen 
und die daraus erfolgenden ungünstigen Reibungen zu vermeiden. 

Die Maschine besteht der Hauptsache nach aus den um die Welle 1, 
Fig. 154, drehbaren Armen 4 und den Sektoren 5, von denen die 
Arme 4 das zum Ausheben der Schäfte für die Hochfachbildung 
dienende Zugmesser 2 tragen, während die Sektoren 5 das Stofsmesser 
3 zur Tieffachbildung erhalten. Die Teile 4 und 5 sind beiderseits 
durch Gelenkstangen 6 mit Kurbelschlitzscheiben 7 der Welle 10 ver- 
bunden, welche Nuten 8 besitzen, in denen Zapfen 9 der Gelenk- 
stangen 6 diametral und verstellbar angeordnet sind. 
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Der Zahnkolben 11 greift in ein Zahnradsegment 12 des Hebels 
13 ein,. der lose auf der Achse 14 sitzt. Auf der letzteren sind auch 
die Platinentasten 26 aneinander gereiht, deren Arme 21 von den 
Nägeln 23 der auf den Zylinder aufgelegten Musterkarte beeinflufst 
werden. Auf dem zweiten Arme 27 der Platinentasten ruhen die 
Platinen, die bogenförmig zwischen den Messern 2 und 3 nebeneinander 
angeordnet und an Armen 16 der Schaftschwingen 17 eingehängt sind. 

Die Platinen besitzen je zwei Haken 19, 20 von denen einer (19) 
in den Bereich des Stofsmessers, der zweite 20 in den des Zugmessers 
2 ‚gebracht werden kann. Die Arme 15, 16 und 28 bilden die Schaft- 
schwingen. 

Soll ein Schaft vom Geschlossenfach ins Tieffach gebracht werden, 
dann hat die Musterkarte an der betreffenden Stelle keinen Nagel. 
Dadurch wird die Platine 18 von der Platinentaste 26 so gehalten, 
dafs der Haken 19 der Platine in den Bereich des Stofsmessers ge- 
hoben ist. 

Bei Drehung des Hebels 13 im Sinne des Pfeiles werden der Zahn- 
kolben 11 und die Kurbelscheiben 7 durch das Zahnsegment 12 ge- 
dreht. Infolgedessen werden die das Stofsmesser 3 tragenden Sek- 
toren 5 durch die Stange 6 bewegt, wobei die gehobene Platine und 
die zugehörige Schaftschwinge so bewegt werden, dafs der angehängte 
Schaft ins Tieffach gebracht wird. Das Zurückbringen 
des Schaftes ins Hochfach geschieht durch Drehung 
des Hebels 13, indem unter Vermittlung der Zahnung 
12, der Zahnkolben 13, Kurbelscheiben 7 und der Ge- 
lenkstangen 6. 
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Fig. 154. 


Fig. 153 и. 154. Z. A.: Neue Schaftmaschinen. 


Gangart derselben erzielt wird. 


Fletchers Fufsbodenpflasterung für Weberei- 
Shedanlagen. 


(Mit Abbildung, Fig. 155.) Nachdruck verboten. 


Der „Textile Recorder“ bespricht in einem Artikel die Pflaste- 
rungen von Shedanlagen und behauptet mit Recht, dafs diesem Teil 
der Anlage in der Regel eine zu geringe Aufmerksamkeit geschenkt 


Fig. 155. 


Fletchers Fufsbodenpflasterung für Weberei-Shedanlagen. 


wird. In der Tat sieht man nirgends so viele Mängel wie bei den 
Bodenbelägen von Fabriken. Vom einfachen Holzfulsboden bis zu den 
komplizierten modernen, Xylolith, Euboith oder dergl. benannten 
Fufsböden zeigen sich überall Übelstände. Die einfachsten Fufsböden 
sind unstreitig die Steinplattenpflaster, welche aber zur Vor- 
aussetzung haben, dafs man geeignete Platten von richtiger Gröfse 
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billig beschaffen kann. Diese Steinplatten haben jedoch den Nachteil, 
dafs sie besonders im Winter sehr kalt sind und leicht die Gesund- 
heit der Arbeiter gefährden, welche stundenlang .auf diesen Stein- 
fiefsen stehen. Man hat zwar versucht, diesen Nachteil durch An- 
bringung von niedrigen Treppen an den Standplätzen oder gar Ein- 
lage eines Holzfufsbodens an diesen Stellen zu beheben, jedoch 
leidet namentlich letztere Anordnung oft darunter, dafs im Holz mehr 
oder weniger Unebenheiten éntstehen. 

Auch Steinplatten müssen in besonderer Weise versetzt werden, 
ein solides Betonfundament und ein entsprechendes Gefüge erhalten, 
van nicht Setzungen, Verschiebungen und Erhebungen auftreten 
sollen. 

Ein von Richard Fletcher in Blackburn vorgeschlagenes 
Gefüge, welches Fig. 155 veranschaulicht, scheint hier tatsächlich Vor- 
teile zu bieten. Besonders ist hervorzuheben, dafs die Löcher für die 
Schrauben zum Befestigen der Webstühle auf den Fufsböden an Stellen 
fallen, welche eine wirklich dauernde Befestigung sichern. Dadurch 
erhalten die Webstühle einen festeren Stand, so dafs Vibrationen und 
Stéfse vermieden werden und eine bessere und gröfsere Produktion 
gesichert ist. 

In der Zeichnun 
stihle an, während 
kieren. y 

Für unsere Verhältnisse sind übrigens derartige Steinpflaster 
kaum anwendbar; bei uns werden zumeist Stampfbetonpflaster 
mit dünnem Zementaufstrich angelegt Auch bier kann man nötigen- 
falls in Aussperrungen an den Standplätzen Holzbeläge einfügen, die 
bei richtiger, fachmannischer Ausführung sich lange Zeit gut erhalten. 


Nah- und Flechtindustrie, 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Möbelposamentenfabrik. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 
Nachdruck verboten. 

Die Fabrikanlagen der Posamentrie bereiten dem Projektanten 
dadurch mannigfaltige Schwierigkeiten, dafs er auf eine Reihe von 
Maschinen Bedacht nehmen тата, welche zur Herstellung von Spezial- 
artikeln erforderlich sind, aber oft längere Zeit still stehen. Möbel- 
posamentenfabriken entstehen gewöhnlich in grölseren Städten oder 
mindestens in unmittelbarer Nähe derselben; ihre Einrichtungen müssen 
die rasche Ausführung kleinerer Bestellungen ermöglichen. Die Anlagen 
bedürfen einer geschiokten Raumverteilung und wohlüberlegten Ma- 
schinenaufstellung, da bei dem schweren Konkurrenzkampf eine mög- 
lichst billige Erzeugung von ausschlaggebender Bedeutung ist. 

Tafel 10 gibt den Plan einer Möbelposamentenfabrik mit 
Kraftbetrieb. 

Der Grundrifs gliedert sich in ein Vordergebäude, einen breiten 
Mitteltrakt mit den mechanischen Arbeitswerkstätten, den Seilgang 
und einen rechteckigen Anbau mit den Betriebsstätten. Im vorsprin- 
genden Risalit des Vordergebäudes befindet sich in der Mitte ein 
breiter Gang, der direkt in die Arbeitssäle führt. Von diesem Gange 
betritt man rechts durch eine Tür das Vorzimmer a und von da die 
Kanzlei A, welche die übliche Bureaueinrichtung enthält. Am Ende 
des Hauptganges führen zwei Quergänge c und c, in die Arbeitsräume 
N resp. С, und am Gange с liegt auch die Garderobe b, welche gleich- 
zeitig als Waschraum dient. 

soll im folgenden versucht werden, die Vorteile der Raum- 
verteilung durch eine kurze Schilderung des kontinuierlich verlaufen- 
den Arbeitsprozesses darzutun. 

Die Garne von grofser Verschiedenheit in Material, Nummer, 
Farbe und Effekten werden durch ein Tor in der linken Seitenmauer 
in den Raum H gebracht, daselbst eingetragen, sortiert und sodann 
in Regalen aufgestapelt. Das Lokal dient gleichzeitig als Garnaus- 
gebe; je nach dem Zweck und der entsprechenden Bearbeitung ge- 
langt nun das Garn in die verschiedenen Räume. 

Ein Teil wird gespult, und zwar erfolgt diese Arbeit in dem Lo- 
kale G auf Spulmaschinen d, die teils Kettenspulmaschinen, teils 
Schufespulmaschinen sind. Im gleichen Lokal sind einige Zettelmaschi- 
nen f sowie Umspinn- und Plattiermaschinen g aufgestellt; auch 
befinden sich dort drei Chenillemaschinen e. Der freie Raum dient 
zur Vorbereitung. Die Spinn- oder Fadenmühlen können auch zur 
Herstellung von Gimpen benutzt werden. Die Platiermaschine ist 
eine Fadenmühle, bei welcher das Futter zusammengedreht und dann 
durch mehrere Faden plattiert wird. 

Die Maschinen dienen zur Herstellung von echten und unechten 
Gespinsten aus Silber und Gold, Krausgespinsten, Gimpen, Schnuren 
etc., welche in der Möbelposamentrie gebraucht werden. 

Im Hauptsaale F sind 100 Mühlstühle mit verschiedener Einrich- 
tung zur Herstellung verschiedener Möbelposamenten, Tapezierborten, 
Nahtschnüre, Wagenborten, Livreeborten, Nippenborten, Crepinen 
ete. aufgestellt. Einzelne dieser Mühlstühle sind mit mehrfachen 
Broschierladen, d.h. mit Wechselvorrichtungen oder mit Jacquard- 
maschinen ausgestattet. Auch können an Stelle der Mühlstühle 
Galonmaschinen zur Erzeugung von Hutanfputzartikeln, Krimmer, 
Astrachanimitationen u. dgl. Aufstellung finden. 


deuten die stark ausgezogenen Linien die Web- 
ie dünneren Linien die Art der Pflasterung mar- 


Der Saal hat eine Säulenteilung von 5,2 >< 4 m, wodurch die Ве- 
setzung eines Säulenfeldes mit vier Webstühlen ermöglicht wird. 

Die Mühlstühle sind derartig angeordnet, dafs ein Arbeiter zwei 
derselben bedienen kann. Es sind Doppelstühle mit 3,75 1. W., die, 
wie bereits erwähnt wurde, die verschiedenartigen Ausrüstungen er- 
halten. In einem neben dem Fabrikgebäude angelegten Magazin sind 
jene Stuhlbestandteile, die bei einem Modewechsel zur Umänderung 
des Stuhles herangezogen werden können, so gelagert, dafs der Stuhl- 
umbau möglichst rasch geschehen kann. Besonders Stuhlladen für 
verschiedene Breiten müssen stets in Vorrat gehalten werden, und da 
sich mit der Band- oder Bortenbreite bezw. Laufzahl des Mühlstuhles 
auch die Einrichtung ändert, müssen die Stühle eine leichte Verstellung 
der Hauptteile zulassen. 

Um auch Chenille verarbeiten zu können, sind die oben erwähnten 
Chenillemaschinen e vorgesehen. 

Eine Abteilung für sich bildet der Schnür-, Litzen- und Kordel- 
saal I mit 42 Flecht-, Litzen- und Kordelmaschinen von verschiedener 
Gröfse und Einrichtung. Es sollen alle möglichen Soutaches-, Presi- 
dents- und andere Litzen, auch Spitzengeflechte, besonders aus Kunst- 
seide, erzeugt werden. Der Antrieb der Maschinen erfolgt von Vor- 
gelegewellen aus. Einzelne Maschinen besorgen auch das Umflechten 
von Posamententeilen, die in der Handposamentrie weiter verarbeitet 
werden. Neben dem ersten Flechterei- und Klöppelsaal befinden sich 
im Saale K vierzehn Handposamentierstühle, sogen. Hochkammstühle, 
welche sich schnell für bestimmte Möbelposamenten einrichten lassen 
und auch für kunstvolle Arbeiten zu brauchen sind. Das Mittelfeld 
zwischen den beiden Stuhlreihen ist für einen Бшге freigelassen, 
um rasch mittels eines Drehrades verschiedenartige Schniire drehen 
zu kënnen, 

Dieser Teil der Fabrik ist von grofser Wichtigkeit. Man mufs 
sich vor Augen halten, dafs der moderne Stil die Posamentrie in der 
Wohnungseinrichtung stark verdrängt hat, und dafs gegen den früheren 
Bedarf der heutige verhältnismäfsig gering, aber vielgestaltiger ist. 
Es kómmt daher nicht selten vor, dafs von eigenartigen, aparten 
Posamenten nur eine geriuge Zahl von Metern verlangt wird, die 
auf mechanischen Mühlstühlen herzustellen, nicht rentabel wāre. Da- 
gegen ist ein Hochkammstuhl schnell und billig umgeändert, und 
kurze Ketten können ohne besondere Nachteile verarbeitet werden. Im 
Eckraum G wird die Galvanisation des Drahtes für die unechten Gespinste 
vorgenommen. Da die Galvanisation nur zeitweilig in Gebrauch steht, 
wird das Lokal L gewöhnlich zur Vorbereitung verwendet und ist da- 
selbst ein Handscherrahmen angeordnet. 

Auch das entgegengesetzt gelegene Ecklokal E ist zur Vorberei- 
tang für die Handarbeit bestimmt. Im Raum D sind einzelne Tam- 
buriermaschinen aufgestellt, und vorn befinden sich lange Tische mit 
Mittelmulden zum Einlegen der Zubehörartikel und fertigen Ware, an 
welchen die verschiedenen kunstvollen Artikel der Posamentrie, wie 
Quasten, Fransen, Kleideraufputzartikel, Besätze, Krägen eto. herge- 
stellt werden. Hier laufen die Zwischenprodukte und Zubehörartikel 
zusammen und wird die Ware fertig gemacht. Nach vollzogener 
Prüfung wird dieselbe im Raum C abgeliefert und eingelagert bezw. 
zum Versand gebracht. Ein Teil der Waren gelangt nach vollbrachter 
Adjustierung in das Verkaufslokal und Musterzimmer В, welches vom 
Haupteingang direkt zugänglich ist. 

Von den eigentlichen Arbeitsstätten wäre noch das Atelier und 
Musterzimmer M zu erwähnen, in welchem alle Entwürfe, Patronen 
und Zeichnungen nebst Angaben für die Maschineneinrichtung gemacht 
werden. Der Raum ist gefliefsentlich neben dem für die Applikations- 
stickerei bestimmten Lokal angeordnet. In letzterem werden auf 
grofsen Tischen die ausgestanzten Applikationsteile auf den Stoffen 
befestigt und mittels Tamburiermaschine angenäht. Auch hier können 
wieder einzelne in verschiedenen Fabrikationsräumen angefertigte Zwi- 
schenprodukte, besonders Handarbeiten zur Verarbeitung gelangen. 
Die fertigen, verkaufsfihigen Waren werden wieder zum Magazin C 
gebracht und entsprechend eingelagert. 

Die Werkstättenräume sind als Shedbauten mit sattelartigen Ober- 
lichtlaternen gedacht. Fig. 8 u. 9 zeigen Details der Laterne und 
lassen erkennen, wie die Fensterflügel der Oberlichtlaternen zam Teil 
als Lüftungsflügel eingerichtet sind, wodurch man eine sehr ausgiebige, 
künstliche Ventilation der Arbeitsräume und eine vereinfachte Reini- 
gang der Glastafeln erzielen kann. 

Die Anbauten erbalten Seitenlicht, welches bei der projektierten 
Tiefe von 9 m im Vordergebäude und 5,2 in den Seitenflügeln voll- 
ständig ausreicht. 

Die Höhe der Hauptwerkstätte Е beträgt 5,5--6,0 m. 

Der Seilgang n von 1,5 m Breite läuft längs des ganzen Mittel- 
traktes und ist an den beiden Enden durch Gänge abgeschlossen, an 
die sich Toiletten für Männer (links) und Frauen (rechts) anschlielsen. 
Der Seilgang enthält die gesamte Haupttransmission. 

Der Betrieb der Querwellenstränge erfolgt durch Hanfseile. Die 
Verteilung des Effektes geschieht in der einfachen, in Fig. 3 ersicht- 
lichen Weise. 

Hinter dem Haupteingang liegen in einem Gebäude vereint das 
Maschinenhaus Q, das Kesselhaus R und die Reparaturwerkstätte, be- 
stehend aus Schlosserei O und Tischlerei P. 

Das Maschinenhaus enthält eine 100 PS-Compounddampfmaschine, 
den Hauptantrieb und die Gleichstromdynamomaschine, die die elek- 
trische Beleuchtung der Gesamtanlage besorgt. Im Kesselhaus sind 
zwei Flammrobrkessel von је 75 qm Heizfläche angeordnet; unmittel- 
bar hinter dem Kesselhaus liegt die Esse. 

Die Reparaturwerkstätten enthalten die notwendigsten Arbeits- 
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maschinen und Werkzeuge. 
gröfsere Rolle, da hauptsächlich die Laden der Mühlstühle viele Re- 
parataren verlangen. 

Die Fassaden (vgl. Fig. 1, 2 u. 4) sind einfach. Die Bedachung 
ist durchgängig aus Holzzement, auch im Betriebsgebäude, welches 
eine Höhe von 6 m besitzt und im Maschinensaale () einen Laufkran 
Saken leichterer Montierung und Demontierung der Dampfmaschine 
enthalt. 

Die Anlage entspricht allen berechtigten Anforderungen, allerdings 
mit der Beschrankung, dafs sie eben nur fir ganz bestimmte Zwecke 
sich eignet; sie wird nur dort am Platze sein, wo man einen raschen 
Wechsel der herzustellenden Artikel zu gewärtigen hat und vielerlei 
Bestellungen kleineren Umfanges in kürzester Zeit effektuiert werden 
müssen. 


Rauhmaschinen 


von Ernst Gessner" 
in Aue in Sachsen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 156 
u. 157.) 
Nachdruck verboten. 

Die Kratzenrauhmaschi- 
nen sind bekanntlich fast 
durchgängig als Trommel- 
rauhmaschinen konstruiert, 
bei welchen 16, 24 und 36 
Rauhwalzen angewendet 
werden. Die neusten Type 
dieser Maschinen werden 
auch den Anforderungen 
hinsichtlich der Erzeugung 
eines ganz kurzen, voll- 
kommen dichten Pelzes ge- 
recht und verbinden die 
Vorzüge der Trommelrauh- 
maschinen mit den Vorteilen 
des Strich- und Gegen- 
stricharbeitens. Man hat 
zwei Serien von Walzen, 
die eigentlichen Rauhwalzen 
und die Gegenstrichwalzen. 
Sämtliche Walzen drehen 
sich ів einer Richtung; je- 
doch ist bei den Rauhwalzen 
die Kratzenspitze (mi Sinne 
der Trommeldrehungsrich- 
tung aufgezogen, bei den 
Gegenstrichwalzen ent- 
gegengesetzt. Die einzel- 
nen Serien sind in der Ge- 
schwindigkeit unabhängig 
voneinander; dieselbe ist 
leicht zu regeln, und dadurch 
kann auch der Rauheffekt 
verändert werden. Je schnel- 
ler die Rauhwalzen und je 
langsamer die Gegenstrich- 
walzen sich drehen, desto 
kleiner ist der Rauheffekt 
und umgekehrt. Die Ware 
wird nicht in einzelnen An- 
strichen an die Rauhtrom- 
mel dargeboten, sondern 
liegt fast zu 5), des ganzen 
Trommelumfanges auf den 
Kratzen auf, was ein viel 
intensiveres Angreifen zur 
Folge hat. Die Warenzu- 

üh kann durch Stufenscheiben mit veränderlicher Geschwindig- 
keit erfolgen. Die Maschine kann durch Deckel abgeschlossen werden, 
um das Herumfliegen des Rauhabfalles möglichst zu verhindern. 

Fig. 156 zeigt die neueste Kratzenrauhmaschine mit 
36 Walzen für Strich- und Gegenstrichrauherei oder für 
Verfilzung, ev. für beide Effekte mit der vorteilhaften Patent- 
Moment-Umstellung. Die Leistung dieser neuen Maschine soll 
nach Angabe der Firma Ernst Gessner, Textilmaschinenfabrik in 
Auei. 8., das doppelte der Leistung der besten vierundzwanzigwalzigen 
Rauhmaschine betragen. 

Die neue Rauhmaschine gleicht bezüglich der Konstruktion in der 
Hauptsache der älteren Maschine mit 24 Rauhwalzen derselben Firma, 
nur sind noch folgende Vorzüge hervorzuheben: Der Antrieb durch 
die Konen ist dahin verbessert dafs beide Rauhwalzen-Serien von 
einer Stelle aus auf einer und derselben Maschinenseite während des 
Betriebes leicht < ирд bequem reguliert werden können. Die Über- 
tragung des Antriebes,von der Tambourwelle auf die Vorgelegewelle 
erfolgt durch Riemen “oder gefräste Räder oder auch durch Ketten- 
trieb, welch letzterergden Vorzug verdient, weil durch denselben der 
Antrieb auf die Dauer gleichmafsiger und sicherer wird. Unter der 
Trommel befindet sich der Patentausputzapparat. Zur Regulierung der 
Walzenspannung während des Betriebes ist eine durch Rädergetriebe 


Fig. 157. 


Besonders die Tischlerei spielt hier eine · 


Universal- Kratzenrauhmaschine mit-patentierter Momenteinstellung con Ernst Gessner in Aue 1. 5. 


betatigte Spannvorrichtung (D. R.-G.-M. Nr. 231 294) angeordnet. Diese 
kann durch einfache Handhabung eines Hebels während der Arbeit 
leicht und bequem reguliert werden. Die Rauhwalzenlager erbalten 
eine besondere, durch D. R.-G.-M. Nr. 187927 geschützte Ölschutz- 
vorrichtung, um die Antriebsriemen der Rauhwalzen von Fett und Ol 
frei zu halten, wodurch dieselben viel kräftiger und gleichmälsiger 
durchziehen und dauerhafter sind. 

Eine zweite Kratzenrauhmaschine von ähnlicher Bauart bezeichnet 
die Firma als Universal-Kratzenrauhmaschine mit paten- 
tierter Momenteinstellung mit 16 oder 24 oder 36 Walzen, Fig. 157. 

Die Rauhwalzen können durch Handhabung eines Hebels während 
des Betriebes vom Strich-Gegenstricheffekt auf den Verfilzungseffekt 
momentan eingestellt werden. Der durch die Momentumstellung her- 
beigeführte Verfilzungseffekt gleicht bei richtigem Vorrauhen der Ware 
in den meisten Fällen jenem, welcher auf Verfilzungsrauhmaschinen 
erzeugt wird. Bei den ge- 
wöhnlichen Kratzenrauh- 
maschinen kann die Ver- 
filzung nur durch Um- 
legen der Rauhwalzen und 
Änderung des Antriebes er- 
zeugt werden, was jedoch 
umständlich und zeitrau- 
bend ist. 

Die sonstigen Neue- 
rungen dieser Maschine sind 
schon oben angeführt. 


Über die Verwendung 
von Ameisensäure in der 
Halbwollfärberei berichtet 
die „DeutscheFärberzeitung, 
Wittenberg‘ folgendes: 

Wird die Wolle in der- 
artigen Geweben mit sauren 
Farbstoffen nebst Schwefel- 
säure und Glaubersalz ge- 
färbt, so ist die Baumwoll- 
faser der Gefahr einer 
Fadenschwächung ausge- 
setzt, die sich weniger 
während des Färbens, als 
während des Trocknens und 
Lagerns vollzieht. Trotz 
sorgfältigen Spülens hält 
nämlich die Wolle immer 
noch genug mineralische 
Säure zurück, welche im- 
stande ist, auf die benach- 
barten Baumwollfäden einen 
nachteiligen Einfluls auszu- 
üben. Aus diesem Grunde 
ist man vielfach dazu über- 
gegangen, Essigsäure an 
Stelle von Schwefelsäure zu 
verwenden. Da aber auch 
bei diesem Verfahren das 
Bad nicht so gründlich aus- 
gezogen und der Farbton 
schwächer wird, ab, hen 
davon, dafs die schlecht 
fixierte Farbe gern ab- 
schmiert, so haben Green 
&Steven vor kurzem die 
Aufmerksamkeit auf die 
Wichtigkeit дег Ameisen- 
säure für die Halbwoll- 
farberei gelenkt. 

Die Ameisensäure ist eine stärkere Säure als die Essigsäure, läfst 
aber keinerlei Nachteil für die Baumwolle befürchten. Man hat eingehende 
Üntersuchungen über den Wert der Ameisensäure im Vergleich zur 
Schwefel- und Essigsäure angestellt und dabei 4°, Ameisensäure mit 
4%, Essigsäure einerseits und mit 24), Schwefelsäure und 109, Glauber- 
salz andererseits verglichen. Die verwendeten sauren Farbstoffe waren 
verschieden, wie schwarz, rot, blau, violett, grün und gelb. Die Re- 
sultate dieser Versuche können folgendermalsen zusammengefalst wer- 
den: Was das Ausziehen des Bades, die Tiefe und Echtheit der Nüanoe 
betrifft, so ist die Ameisensäure zweifellos vorteilhafter. anzuwenden 
als Essigsäure. Hinsichtlich der Ausgiebigkeit kommt die Ameisen- 
säure dem schwefelsauren Glaubersalzbade gleich und ist ihm auf 
Grund anderer Vorteile überlegen. Der Echtheitsversuch wurde ein- 
fach in der Weise angestellt, dafs man das gefärbte Gewebe in heifses 
Wasser tauchte. Betreffs der Egalität und Reibechtheit der Farben 
ist die Untersuchung noch nicht abgeschlossen. 

Da der Preis der Essigsäure und Ameisensiure іп den erwähnten 
Proportionen fast derselbe ist, so dürften die Vorteile der letzteren 
Anlafs zu umfangreicher Verwendung der Ameisensäure іп der Halb- 
wollfärberei. geben. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Timmis-Lithotypie. 
(Mit Abbildungen, Fig. 158--162.) 
F Nachdruck verboten. 


Unter der Bezeichnung Lithotypie ist im „American Machinist“ 
eiu von Walter S. Timmis erfundenes Druckverfahren beschrieben, 


das sich der sonst üblichen erhabenen Typen lediglich zur Herstellung | 


eines Originals bedient, im weiteren Verlauf jedoch in rein litho- 
graphischer Weise arbeitet. Es ist längst bekannt, dafs die Litho- 
graphie nicht allein vorteilhaft für Farbendruck verwendet werden 
kann, sondern dafs es auch möglich ist, mit Hilfe derselben Buchstaben 
irgend welcher Art zu reproduzieren; doch war bierin solange kein 
Vorzug gegenüber 
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ein leichter, homogener gelber Kalkstein von geniigender Dichte und 
Porosität, um Wasser oder Fett leicht in die Oberfläche eindringen 
zu lassen. Diese Eigenschaft besitzt jedoch das Aluminium in”nahezu 
doppeltem Mafse, und werden daher Platten, die aus diesem Metall 
hergestellt sind, den lithographischen Stein bald ganz verdrängen, umso- 
mehr als neben der Leichtigkeit dieser Platten ihre Biegsamkeit auch 
die Verwendung in Rotationspressen gestattet, während die Steine 
nur. auf Flachpressen angewendet werden konnten. 

Bei der Zubereitung lithograpbischer Steine oder Aluminiumplatten 
wird die Zeichnung entweder mittels der lithographischen Kreide oder 
einer aus ähnlichen Substanzen wie diese bestehenden Tinte im Spiegel- 
bild aufgetragen, wonach der Stein bere. die Platte mit einer dünnen 
Lösung von Gummi und schwacher Atzsäure überzogen und alsdann 
mit Terpentinöl abgewaschen wird. Der Stein erscheint hierauf voll- 
kommen bildlos; feuchtet man denselben mit Wasser an und über- 

walztihnmit Drucker- 


dem gewöhnlichen 
Druckverfahren zu 
erblicken, ala allein 
die lithographischen 
Steine, die nur schwer 
та. handhaben und 
aufeerdem nur auf 
Flachpressen zu ver- 
wenden waren, für 
die Vervielfältigung 
in Betracht kamen. 
Erst durch die Ein- 
führung der Alumi- 
niumplatten für die 
Lithographie konnte 
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schwärze, so tritt das 
Bild mit allen seinen 
Einzelheiten wieder 
hervor und kann. in 
der Presse verviel- 
fältigt werden. Das 
Abwaschen und Ein- 
schwärzen ist vor 
jedem Abzug zu 
wiederholen. 

Dies ist in kurzen 
Umrissen eine Be- 
schreibung des Pro- 
zefses, nach welchem 
die Lithographien im 


das in folgendem zu allgemeinen herge- 
beschreibende Ver- Fa stellt werden; wohl 
fahren seinen Wert erscheint derselbe 
erlangen. =] dem Uneingeweihten 
Die Timmis-Litho- vielleicht mangelhaft, 
typie bedient sich aber es sind die in 
zweier Maschinen, von dieser Weise auf den 
welchen die in Fig.158 Lithographiestein 
dargestellte als Setz- bezw. die Platte ge- 
maschine betrachtet brachtenZeichnungen 
werden kann, indem viel dauerhafter als 
dieselbe aus einer Holzschnitte, was 
ähnlich wie bei den daraus hervorgeht, 
Schreibmaschinen aus- dafs beispielsweise 
geführten Tastatur a von ee 
und einer Lochvor- ten 150000 Abziige 
richtung b besteht, die genommen werden 
т К; 
eifen, wie solche е Scharfe der Zeich- 
beispielsweise auch nung wesentlich be- 
bei Klavierautomaten einträchtigt wurde. 
in Anwendung kom- _ Um die Wirkungs- 
men, durchlocht. Je weise der in Fig. 158 
nach der Zusammen- dargestellten Ma- 


setzung der Löcher 
entsprechen dieselben 
verschiedenen Buch- 
staben und Zeichen. 
Der durchlochte Pa- 
pierstreifen wird als- 
dann durch die Um- 
druckmaschine (Fig. 
159) geführt, welche 
diese Löcher in Buch- 
staben übersetzt, in- 
dem auf einen zwei- 


schine zu erläutern, 
ist es notwendig, zu- 
erst die Konstruktion 
des Typenzylinders 
Fig. 162) der Um- 
-druckmaschine (Fig. 
159) zu erklären. Wie 
aus Fig. 162 hervor- 
geht, sind die Typen 
auf dem Zylinder in 
‘konzentrischen Krei- 


ten Papierstreifen an 
Stelle der Löcher die 
entsprechenden Buch- 
staben mit lithographischer Tinte aufgedruckt werden. Nach Vornahme 
etwa notwendiger Korrekturen werden diese Zeichen auf die Aluminium- 
platte übertragen, welche in die Presse gelangt. ; 

Die aus der Setzmaschine kommenden perforierten Papierstreifen 
dienen nicht allein fiir die Bestimmung der auf der zweiten Maschine 
za druckenden Buchstaben, sondern sie regeln zugleich auch den Ab- 
stand der einzelnen Worte und Zeilen, so dafs diese letzteren voll- 
kommen gefüllt werden. 

Die Übertragung vpn dem Papierstreifen auf die Aluminiumplatte 
ist selbstverstandlich nicht Gegenstand von Timmis Erfindung; jedoch 
möge für diejenigen Leser, welchen die Grundzüge der Lithographie 
nur wenig bekannt sind, kurz eine allgemeine Erläuterung hierüber 
gegeben werden: 

Die Lithographie steht sozusagen in der Mitte zwischen Holz- 
schnitt und Kupferstich; während bei ersterem durch Erhabendruck, 
bei letzterem durch Tiefdruck reproduziert wird, d. h. die zu verviel- 
fältigende Zeichnung erhaben resp. vertieft erscheint, befindet sich bei 
der Lithographie die Zeichnung іп der Ebene der Druckplatte und 
die Reproduktion beruht hierbei auf dem Prinzip der Unvermischbar- 
keit von Wasser und Fett. Der lithographische Stein, mit Hilfe dessen 
bis in die neueste Zeit alle derartigen Arbeiten ausgeführt wurden, ist 


Fig. 159. 
Fig. 158 u. 159. 2. A.: Timmis-Lithotypie. 


sen angeordnet, und 
es wird, um auf dem 
zweiten, als Original 
` dienenden Раріег- 
streifen in der Umdruckmaschine einen bestimmten Buchstaben zu er- 
halten, auf dem ersten Streifen beim Durchgang durch die Vorrich- 
tung b (Fig. 158) durch Lochung die Reihe des betreffenden Buch- 
stabens und seine Position in dieser Reihe, in welcher ег sich auf 
dem Typenzylinder (Fig. 162) befindet, markiert. Zu diesem Zwecke 
werden in dem Papierstreifen d (Fig. 158) für jeden Buchstaben zwei 
Löcher hergestellt, wovon das eine der Reihe, das andere dem Platz 
dieses Buchstabens in dieser Reihe: auf dem Typenzylinder der Um- 
druckmaschine entspricht. 

Die Maschine, Fig. 158, besteht aus drei Teilen; links befindet sich 
die für 100 verschiedene Zeichen eingerichtete Tastatur a mit Spazium- 
taste, rechts ist der Lochapparat b und in der Mitte eine Hegulier yor. 
richtung о für die Abstände der zu druckenden Buchstaben und Wörter. 
Jede der Tasten des Apparats a stellt einen elektrischen Schalter dar, 
indem beim Niederdrücken der ersteren ein Stift in einen Quecksilber- 
napf eintaucht und den Stromkreis für einen der Elektromagnete b, 
der Lochvorrichtung b schliefst. . Die Kerne der Elektromagnete tragen 
die Locheisen. 

Beim Niederdrücken einer Taste wird zugleich durch eine der 
Klinken des Regulierapparats о ein Sperrad entsprechend der Breite 
des betreffenden Buchstabens gedreht. Wie für die Buchstaben, so 
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ergeben sich auch für die Abstände der einzelnen Wörter beim Nieder- 
drücken der Spaziumtaste bestimmte Durchlochungen auf dem Streifen 
d, und das erwähnte Sperrad des Regulators vollführt eine ent- 
sprechende Drehung, Die Einstellung der Zwischenräume erfolgt nun 
mit Hilfe des auf den Kontakten о, gleitenden Schalthebels с, auto- 
matisch derart, dafs die Zeilen auf dem zweiten Papierstreifen beim 
Durchgang durch die Umdruckmaschine stets genau voll werden. 

ig. 161 zeigt ein kurzes Stück eines in der Lochvorrichtung per- 
forierten Papierstreifens; die an den äufseren Kanten hefindlichen 
Löcher a, a, dienen zur Führung des Streifens durch die Umdruck- 
maschine, während die Löcher o, с, die verschiedenen Buchstaben bedeuten, 
und zwar bestimmen die unteren Löcher о, die Reihe des betreffenden 
Zeichens auf dem Zylinder der Umdruckmaschine, während die oberen 
(c) der Stellung des Zeichens in dieser Reihe entsprechen. Die der 
Perforierang a für die Führung zunächst gelegenen Löcher b be- 
stimmen die Zwischenräume der einzelnen Wörter, die mit d bezeich- 
neten Löcher das Ende einer Zeile. 

Die Umdruckmaschine ist in Fig. 169 dargestellt; der hierbei 
verwendete Typenzylinder ist in Fig. 162 gezeigt und in Fig. 158 
mit k bezeichnet. Links in Fig. 159 ist die von der Maschine Fig. 158 
kommende Rolle b mit dem perforierten Papier zu sehen, während 
vor dem Typenzylinder sich ein zweiter Papierstreifen a befindet, auf 
welchen die Perforierungen des ersteren in Buchstaben umgesetzt 
übertragen werden. 


Fig. 160. 


Fig. 1604-162. Z. A.: 

Der Druck auf den Zylinder k Se stets an derselben Stelle, | 
ufid es mufs daher, um die gewünschte Type vor diesen Druckpunkt 
zu bringen, der Zylinder eine entsprechende Längs- und Drehbew g 
erfahren. Die zur Herstellung der Wortabstände und Linienzwischen- 
räume notwendigen Bewegungen werden durch das Papier selbst aus- 
geführt. Alle diese Bewegungen werden durch die Kontaktstifte c 
bestimmt, die in einer Reihe über dem Papierstreifen b angeordnet 
sind und beim Durchtreten durch eines der Löcher die für die betreffende 
Einstellung des Zylinders notwendigen elektrischen Verbindungen ver- 
mitteln. 

Die auf dem Zylinder k sitzenden Typen nehmen, wie aus Fig. 162 
ersichtlich ist, nur den halben Umfang ein, während auf der entgegen- 
gesetzten Seite eine Anzahl Löcher diametral den Typen керегіне 
ist. Ist eine der letzteren vor die Druckstellung der Maschine be- 
wegt, so tritt ein Registrierstift а (Fig. 160) in das gegenüberliegende 
Loch ein und halt den Zylinder beim Druck fest. 

Alle Bewegungen dieser Maschine werden durch die auf der 
Hauptwelle sitzenden Nocken vermittelt, die ihrerseits durch einen 
kleinen Elektromotor angetrieben werden. Der Zylinder k ist auf 
seiner Achse verschiebbar und kann mit derselben gedreht werden. 
Beide Bewegungen werden, wie nachher beschrieben wird, durch die 
Stellhebel a resp. b aufgehoben, wenn durch die Kontaktstifte o 
(Fig. 159) дег Stromsohluls für den dem zu druckenden Buchstaben 
entsprechenden Hebel bezw. seinen Elektromagneten hergestellt wird. 

Bei der Umdruckmaschine wird der perforierte Papierstreifen b 
von rückwärts eingeführt; die Maschine beginnt also mit dem letzten 
Buchstaben der letzten Zeile, wobei durch die auf der ersten Maschine 
Fig. 158 jeweils zuerst eingedruckten Löcher d (Fig. 161) für den An- 
fang einer Zeile die Einstellung des Zylinders k erfolgt, bevor eine 
der Lettern in Tätigkeit treten kann. 

Die Einstellungen des Zylinders k werden durch ein Paar Daumen- 
scheiben und zwei Satz Stellhebel vollzogen. Erstere sind auf einer 
sich drehenden Welle unterhalb des Zylinders k gelagert; die ver- 
schiedenen Stellhebel sind in Fig. 160 mit a und b bezeichnet. Nach 


dem Druck eines Buchstabens bewegen die Daumen den Zylinder k in 
achsialer und in radialer Richtung, worauf er von den Daumen los- 
gelassen und durch Federn zurückgeführt wird. Auf diesem Wege 
wird er durch einen der Stellhebel a bezw. b angehalten, von denen 
der erstere die Längsbewegung, der andere die Drehung dadurch auf- 
hebt, dafs bei der Durchführung des durchlochten Papierstreifens b 
zwei Kontaktstifte o in die die Position des betreffenden Buchstabens 
auf dem Typenzylinder k bestimmenden Löcher eintreten und so den 
elektrischen Kontakt für das Anheben der zu diesem Buchstaben ge- 
hörigen Stellhebel a resp. b herstellen. Von diesen bestimmt dann 
der erstere wie erwähnt den Punkt, an welchem der Zylinder k in 
seiner Längsbewegung gehemmt wird, während der letztere in Verbin- 
dung mit einem der auf der Achse des Zylinders k spiralformig an- 
geordneten Nocken о die Drehbewegung des Zylinders aufhebt, wobei 
ler Stift d in das ihm gegenüberliegende Loch des Zylinders k ein- 
tritt und diesen beim Drucken festhält. 

Die Stellhebel a werden hierbei auch zur Herstellung der Zwischen- 
räume zwischen den einzelnen Wörtern und Buchstaben benutzt, und 
zwar geschieht dies mit Hilfe der Stange e, die während des Druckens 
in der Längsrichtung verschoben wird und dabei durch den Anschlag 
f die Muffe g bewegt. Der Rückgang der letzteren wird durch eine 
Feder bewerkstelligt, wobei die Länge des Weges durch einen der 
Hebel a bestimmt wird. Durch die Stange h wird diese Bewegung 
auf den Arm i und von diesem durch eine Klinke auf das Sperrad i, 
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Fig. 162. 
Timmis- Lithotypie. 


übertragen, dessen Zähne so dimensioniert sind, dafs je einer derselben 
der Einheit des Zwischenraumes entspricht. Das Sperrad i, bewegt 
dann seinerseits den zu bedruckenden Papierstreifen a (Fig. 159). 
Auf der Umdruckmaschine, die wie auch die für Perforierung der 
Papierstreifen bestimmte Maschine Fig. 158, transportabel ist und zu 
ihrem Betrieb einfach an die elektrische Lichtleitung des Gebäudes 
angeschlossen wird, sind bereits 10000 Buchstaben in der Stunde ge- 
druckt worden. Als ein Vorteil dieser Lithotypie wäre zu erwähnen, 
dafs Korrekturen auf dem Originalpapierstreifen, bevor er in die Um- 
druckmaschine gelangt, leicht vorgenommen werden können, wie auch 
die Anwendung von Lettera und der schweren Stereotypplatten um- 


gangen ist. 


Ein Verfahren zur Verhinderung der Knotenbildung in Knoten- 
fängern mit Schlagflügeln von Paul Reinicke in Köthen i. Anh. 
(р. R.-P. 143531) besteht darin, dafs im Knotenfänger überall dort, 
wo infolge der schwingenden Bewegung der Schlagflügel die Bewegung 
der Zeugflüssigkeit zeitweise aufgehoben oder verlangsamt wird, also 
hauptsächlich an den Achsen der Schlagflügel und in den Räumen 
zwischen Schlagflügel und Schlitzplatten, lebhaftere Strömungen hervor- 
gerufen werden, um die gleichmälsige Verteilung der Stoffe im Zeuge 
durch Verhinderung von Bewegungsunterbrechungen und We gece Be- 
apülung der Hauptabsatzstellen aufrechtzuhalten. Zur Durchführung des 
Verfahrens werden Schlagstücke (Arme, Leisten, Platten, Flügel u. s. w.) 
in der Nähe der Schlagflügelachse derart angeordnet, dafs durch ihre 
Bewegung Strömungen in der Zeugflüssigkeit parallel zur Schlagflügel- 
fläche hervorgerufen werden; ferner erhalten die Schlagflügel trichter- 
förmige, mit den engen Öffnungen gegen die Schlitzplatten gerichtete 
Durchbrechungen. Auch können zwei oder mehr Schlagflügelwerke 
nebeneinander ohne Zwischenwand in einem Knotenfängerkasten derart 
gelagert und angetrieben werden, dafs die durch die Schwingungen 

les einen Schlagfliigelwerkes verursachten Bewegungsunterbrechungen 
des Zeuges durch die gleichzeitigen Schwingungen des Nachbarwerkes 
aufgehoben und die Absatzstellen der Stoffe stets bespült werden. 
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Drehstrom-Kleinmotoren fiir den Antrieb 


von Webstühlen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 163-165.) 

Nachdruck verboten. 

Vor einigen Jahren hatte es den Anschein, als wäre der Übergang | 
von der mechanischen Transmission zum elektrischen Antrieb von | 
Maschinen nur mehr eine Frage der Zeit, und vielfach wurde die An- | 
sicht laut, dafs in Zukunft 
bei allen Neuanlagen nur noch 
der elektrische Betrieb in Be- 
tracht käme. Besonders in 
Seidenzeugfabriken wurden 
bei elektrischem Betriebe Vor- 
teile wahrgenommen, welche 
die allgemeine Einführung des 
elektrischen Antriebes als 
wünschenswert erscheinen 
liefen. Es wurde in allen 
neueren Fabriken mit Einzel- 
antrieb der mechanischen 
Seidenwebstühle konstatiert, 
dafs die letzteren einen 
ruhigeren, gleichmälsigeren 
Gang besitzen, so dafs die 
Vorbedivgungen für ein Ge- 


Spinnerei. | 
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fläche und seltener Reinheit 
gegeben sind. Von verschie- 
dener Seite wurde zwar diese 
Ansicht bestritten mit der 
Begründung, es lägen noch 
keinerlei bestimmte Erfah- 
rungen vor, unl es sei 
nieht zu leuguen, dafs bei 
einer gut durchgeführten Ап- 
lage auch der Transmissions- 
аипеђ befriedigende Resul- 
tate lieferc. Tatsache ist, 
dafs in einzelnen Fabriken 
der mechanische Antrieb 
nach wie vor das Feld be- 
hauptet hat. 

In einigen Ländern, be- 
sonders in England, wo man 
dem Einzelantrieb von Web- 
stühlen und Spinnereimaschi- 
nen nicht sonderlich hold zu 
sein scheint, hat man in den 
meisten Fallen den Grup- 
penantrieb тоггеғовав, 
und es scheint in der Tat in vielen Füllen die Unterbringung von 
Drehstrommotoren in einem abgesonderten Raume, etwa in einem 
dem früheren Seilgang entsprechenden Lokal, viele Vorteile zu bieten 
vermag. Hierbei kann für jeden Querstrang ein zugehöriger Elektro- 
motor vorgesehen sein oder, wie bei der bekannten Effektteilung in 
Seilgäugen, eine Reihe vou Hauptstrangen durch Elektromotoren an- 
getrieben werden, von denen aus dann der Betrieb der Nebenwellen- 
stränge entweder mittels Riemen oder Hanfseile erfolgt. Dabei sind 
die verschiedenartigsten Kombinationen möglich. So kann z. B. die 
Anordnung getroffen werden, dafs der Antrieb der Hauptstränge in 
einem abgesonderten Seilgang stattfindet, während von diesen die 
Nebenrollen mittels Riemen im Међзаје betrieben werden. Diese An- 
triebe der Hauptwellen mittels Drehstrommotoren haben den beson- 
deren Vorteil, dafs die Seilbetriebe auf grofse Entfernungen, wie sie 
bei dem Antrieb zweier Nebenstränge von einem Hauptstrang aus 
nach links und rechts notwendig waren, in Wegfall kommen. Es 
handelte sich in solchen Fällen oft um fünf Säulenquerfelder à 3,5 m, 
somit um Entfernungen von 17,5 m, wobei das Seilgewicht sehr grofs 
warde, und in kürzester Zeit solche Durchbiegungen der Seile vor- 
kamen, dafs ein Nachspannen notwendig war. Zweifellos waren auch 


Fig. 163. 


Webstuhl angetrieben durch Drehstrom - Motor mit Zahnradvorgelege. 


die Anschaffungskosten von solchen Seilbetrieben sehr grofs, und ein 
elektrischer Antrieb kann unter Umständen’ billiger beschafft werden. 
Auch die Betriebskosten waren in solchen Fällen bei elektrischem 
Gruppenantrieb nur unbedeutend höher; ja häufig hielten sie sich mit 
jenen des mechanischen Antriebes im Gleichgewicht oder waren ge- 
rınger. 

Е ањ des Seilganges kann man auch einen durch Säulen und eine 
billige Einfriedigung abgeschlossenen Raum zur Unterbringung der 
Drehstrommotoren und Hauptantriebe benutzen. In England und 


Amerika, ja in vereinzelten Fällen auch im Kontinent bringt man die 
Drehstrommotoren im Websaale selbst an, entweder in abgeschlossenen 
versperrbaren, jedoch leicht zu öffnenden Holzkästen oder auf Konsol- 
tischen, die an der Wand in halber Lokalhöhe auf Lagerböcken an- 
geordnet werden. 


Diese Art des Antriebes hat den Vorteil, dafs an 
Raum gespart wird, und die 
Betriebsarbeiter nicht in Kol- 
lision kommen können, jedoch 
den Nachteil der Umständlich- 
keit beim Montieren, Span- 
nen und bei unvermeidlich 
vorkommenden Reparaturen. 

Auf alle Fälle macht sich 
in Bezug auf elektrische An- 
triebe ein Stillstand bemerk- 
bar, der wohl darauf zurück- 
zuführen ist, dafs man posi- 
tive Ergebnisse und Erfah- 
rungen abwartet, die alle die 
Frage zum Gegenstand haben, 
ob der elektrische Antrieb 
wirklich‘ so viele Vorteile 
bietet, um die grofsen In- 
vestitionskosten aufzuwiegen. 

DieSiemens-Schuckert- 
werke haben neuerdings 
verbesserte konstruktive Lö- 
sungen des Antriebes von 
Seiden- und anderen Web- 
stühlen versucht, die nun- 
mehr vorliegen und in den 
Fig. 163--165 wiedergegeben 
sind. Es werden zum Antrieb 
von Webstühlen Drehstrom- 
motoren mit Riemenwippen 
oder Zahnradvorgelege vor- 
geschlagen. 

Fig. 163 zeigt einen glat- 
ten Seidenwebstuhl mit einem 
seitlich angeordneten Dreh- 
strommotor mit Zahnradvor- 
gelege, Fig. 164 dagegen einen 
Bandstuhl mit einem Motor 
auf einer Wippe. Ein soloher 
Motor ist in Fig. 165 darge- 
stellt. Er sitzt auf einer 
Wippe, wobei durch zwei 
Federn der Riemenzug regu- 
liert werden kann. Der Motor leistet Ч; oder 2), PS und macht 
950 Touren pro Minute. Der Wirkungsgrad ist zu 76 4 78°, ange- 
geben; der Stromverbrauch beläuft sich auf etwa 2,2 bezw. 3,1 Ampere 
bei 120 Volt Spannung uud 1,3 bezw. 1,8 bei 210 Volt. 

Der Motor ist schwingend in einem Bock gelagert, der in seinem 
oberen Teil ein Lager zur Unterstützung der Webstuhlantriebswelle 
besitzt. Auf letzterer befindet sich ein Zahnrad mit Bremskupplung, 
dessen innerer Teil eine Bremsscheibe vorstellt, die durch Stell 
schrauben auf der Webstuhlwelle befestigt ist, während der ашвеге 
Zahnkranz durch eine Bandbremse mit der Bremsscheibe gekuppelt 
wird. Der Zug des Bremsbandes ist durch eine Feder во einstellbar, 
dafs die Kupplung das normale Drehmoment und auch dasjenige beim 
Anlassen des Webstuhles sicher überträgt; sie gibt aber nach, sobald 
z. В. beim Ausrücken des Webstuhles noch gröfsere Kräfte auftreten. 
Hierbei wird Чаап die Antriebswelle plötzlich gebremst, wobei der 
Motoranker iufolge seiner lebendigen Kraft etwas nachläuft. 

Auf der Motorwelle sitzt ein Zahntrieb, welcher in das grofse 
Zahnrad eingreift. Die schwingende Lagerung des Motors im Bocke 
hat den Zweck, die Entfernung der Motorachse von der Webstuhl- 
welle verändern zu können, so dafs man auf die Motorwelle Triebe 
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mit verschiedener Zähnezahl setzen, und so die Tourenzahl des Web- 
stuhles innerhalb gewisser Grenzen der herzustellenden Ware bezw. 
dem Material anpassen kann. Man kann auf diese Weise durch Aus- 
wechslung der grofsen und kleinen Zahnräder die Tourenzahl der an- 
getriebenen Kurbelwelle des Webstuhles bei einer minutlichen Touren- 


zahl des Motors von 925-950 beispielsweise zwischen 98 und 260 | 


Touren verändern. Das grolse Zahnrad ist hierbei aus Eisen, das 
kleine aus Rohhaut angefertigt. 

Die Motoren sind mit Kurzschlufsanker versehen und ergeben 
einen Wirkungsgrad von 70-:-80°%,. Die Leistung der verschiedenen 
Typen schwankt ‚zwischen 7/,-<-1,5 PS. 

Zum Ein- und Ausschalten des 
Motors dient ein Ausschalter, der 
mit dem Ausrückhebel des Web- 
stuhles gekuppelt ist. In verein- 
zelten Fällen, wenn der Webstuhl 
auch in umgekehrter Richtung 
laufen soll, mufs man einen Um- 
schalter anwenden. 


Neuerungen an Web- 
schützen. 
(Mit Abbildung, Fig. 166.) 


Nachdruck verboten. 


Die meisten an Webschützen 
gemachten Verbesserungen be- 
ziehen sich auf die Konstruktion 
der Spindel zum Aufstecken der 
Schulsspulen und Einfädelvorrich- 
tungen, welche den Zweck haben, 
das Einfädeln eines neuen Schuls- 
fadens zu erleichtern und das An- 
saugen des Schufsfadens durch die 
Ose im Schützen entbehrlich zu 
machen, welche Manipulation in 
hygienischer Beziehung bekannt- 
lich zu verwerfen ist, weil sie leicht 
eine Gefährdung der Gesundheit 
des Arbeiters herbeizuführen ver- 
mag. 

Einen Webschützen mit 
Einfädelvorrichtung hat 
P. Maechtlin in Mülhausen 
i. E. konstruiert. Bei der Vorrich- 
tung erfolgt das Ansaugen des 
Schufsfadens durch das Schützen- 
auge mittels des Gewichtes eines 
in einem Röhrchen geführten 
Bolzens, der während des Webens 
durch eine unter Federdruck 
stehende Hebelanordnung ausge- 
schaltet ist. 

Skz. 1, Fig. 166 zeigt den 
Grundrifs eines Webschützens mit 
einer solchen Einfädelvorrichtung, Skz. 2 einen 
Schnitt des Webschützens mit der Vorrichtung in 
der Seitenansicht; Skz. 3—6 geben das Röhrchen 
mit den die Einfädelung bewirkenden Bolzen wieder. 

Die Vorrichtung besteht der Hauptsache nach 
aus dem Führungsstifte z, dem Röhrchen y, dem 
Bolzen x, dem um o drehbaren Hebel vou und 
der Flachfeder t, welche derart auf letzteren Hebel 
wirkt, dafs das rechtwinklig nach unten abgebogene 
Ende v in die Öffnung des Röhrchens y eingreift 
und den Bolzen x am Heruntergehen hindert. Der 
Schufsfaden geht von der auf der Schützenspindel 
aufgesteckten Spule behufs Einfädelung zunächst 
um den Führungsstift z, wodurch er quer über den 
Schlitz des Röhrehens zu liegen kommt. Die Flach- 
feder wird hierauf nach unten gedrückt, wodurch 
sich das rechtwinklig abgebogene Ende v des sich 
um o drehenden Hebels vou hebt. Hierauf nimmt 
der Bolzen x den vor ihm liegenden, durch den 
Schlitz des Röhrchens gehenden Faden vermöge seines Gewichts beim 
Wenden des Schützens mit und führt ihn aus dem Webschützenauge 
heraus. Mit der anderen Hand wird der Faden erfalst und heraus- 
gezogen, während durch Umkippen des Schützens der Stift in seine 
ursprüngliche Lage zurückgelangt und nach Freigabe des Hebels vou 
von dem rechtwinklig nach unten gebogenen Ende v in dieser Lage ge- 
halten wird. Damit der Bolzen den Faden richtig erfafst, ist er eingekerbt, 
Skz. 4. Zur Führung ist der Stift vierkantig (Skz. 3), die untere Bahn 
des Röhrchens eben, während der obere Teil gewölbt ist. Am Heraus- 
fallen wird der Bolzen dadurch gehindert, dafs das Röhrchen auf der 
einen Seite nicht durch den Webschützen geht und auf der anderen 
Seite verengt ist, so dafs nur der schwächere Teil Skz. 6 aus dem 
Auge heraustreten und der von ihm mitgenommene Faden von der 
Hand aus erfafst werden kann. 

Die Vorrichtung erscheint wohl sehr einfach, mufs sich aber erst 


Fig. 165. 


Fig. 164. Bandwebstuhl angetrieben durch Drehstron-Motor auf Riemenwippe. 


Elektromotor mit Riemenwippe. 


praktisch bewähren; besonders bei rauhen Garnen dürfte die Wirkung 
des Gewichtes nicht immer ausreichend sein, die Einfädelung zu be- 
sorgen. 

бозат Preissler іп Pabianitza hat Verbesserungen 
an Webschützenspindeln geschaffen, die einiges Interesse ver- 
dienen. 

Bekanntlich kann man das Losrütteln der Spule auf der Schützen- 
spindel bei vorkommenden starken Anstölsen des Schützens an den 
Kasten dadurch verhindern, dafs man die Schufsspule auf der Spindel 
federnd lagert. 

Die bisherigen Einrichtungen, welche man getroffen hat, um die 
nachteiligen Kolgeerscheinungen 
einer Längsverschiebung der 
Schufsspule zu beseitigen, haben 
sich kaum bewährt. Die neue 
Vorrichtung, welche an allen Web- 
schützen leicht angebracht werden 
kann, bedient sich zum Festhalten 
der Schufsspule auf einer Schützen- 
spindel einer Feder, die den auf 
der Spindel gleitenden Spulen- 
träger hält, aber von der Spindel 
weg in den Spindelkopf verlegt 
ist und mit dem Spulenträger durch 
ein Gelenkstück verbunden ist. 

Skz. 7 zeigt eine gewöhnliche 
Spindel, Skz. 8 die Seitenansicht 
der neuen Spindel mit entlasteter 
Feder, Skz. 9 dieselbe Ansicht mit 
gespannter Feder und abgenom- 
mener Seitenfläche des Spindel- 
kopfes. Skz. 11 u. 12 zeigen 
Schnitte, Skz. 10 eine andere Aus- 
führungsform der Spindel und 
Gleitmuffe, 

Bislang wurde die Spule auf 
einer federnden Spindel 6 (Skz. 7) 
festgehalten, die um Zapfen 7 dreh- 
bar ist; die Drehung in der Pfeil- 
richtung wird durch die Wand 8, 
in entgegengesetzter Richtung 
durch Stift 9 begrenzt. Die Feder 
10 hält die Spindel 6 in beiden 
Endlagen. 

Beim neuen Schiitzen ist die 
konisch verjiingte Spindel 11 fest 
mit dem Spindelkopf 12 verbun- 
den, der gabelförmig chlitzt ` 
ist. Zwischen beiden Schenkeln 
des Spindelkopfes 12 liegt eine 
runde Scheibe 13, die fest mit den 
Seitenwänden von 12 verbunden 
ist und eine Durchbohrung 14 ent- 
hält, mit welcher der Spindelkopf 
auf seinem Drehzapfen im Schützen 
aufgesetzt ist. Um diese Scheibe 
13 ist eine Spiralfeder 15 gelegt, 
deren eines Ende am unteren Ende des Spindel- 
kopfes 12, das andere aber an dem Lenkstück 16 
angreift. 

Dieses Lenkstück 16 ist an einem Ansatz des 
ringförmigen Vorsprunges der Gleitmuffe 17 an- 
gelenkt, die über die Spindel 11 geschoben zur 
Aufnahme der Spule dient und so geformt ist, wie 
sie heute zum Teile bereits für gleiche oder ähn- 
liche Zwecke angewendet wird. 

Mit dem Vorsprung legt sich die Muffe durch 
Einwirkung der Feder 15 gegen den oberen Teil 
des Spindelkopfes 12 an. Wie ersichtlich, kann 
sich die Spule, welche auf die Muffe 17 aufge- 
schoben ist, nur mit dieser zusammen bewegen und 
diese Bewegung wird durch die Spiralfeder 15 be- 
einflufst. Die Feder 15 kann an jeder vorhan- 
denen Spindel angebracht werden. Das Gewicht 
der neuen Schützen ist nicht grofser als dasjenige 
der bisher üblichen, wodurch eine gröfsere Ab- 
nutzung der Schützenflächen bei Anwendung der neuen Spindeln ver- 
mieden wird. 

Die Längsverschiebung der Muffe 17 vom Spindelkopf 12, welche 
durch das Beharrungsvermögen beim Anstofs des Schützens an den 
Kasten oder durch den Arbeiter bei der Abnahme der Spulenhülse 
verursacht wird, ist dadurch begrenzt, dafs der am Ende des Armes 
16 befestigte Federteil sich nur wenig verschieben kann; dies hängt, 
abgesehen von der Federspannkraft, noch von dem Umstande ab, dafa 
sich die Feder beim Spannen der unbeweglichen Scheibe 13 nähert, 
dieselbe fester umschlingt und schliefslich an sie angedrückt wird. 

Erwähnt sei noch, dafs der ringförmige Vorsprung der Gleit- 
muffe 17 eo breit ist, dafs der Arbeiter beim Abnehmen der Spule 
von der Muffe den Ringvorsprung mit der Hand festhalten und daher 
die Spule, ohne die Feder 13 zu spannen, abnehmen kann. 

Die Gleitmuffe 17 kehrt fast augenblicklich nach vollzogener Ab- 
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lenkung mit gleicher Kraft in die normale Lage zurück, wodurch die 
auf derselben sitzende Spule selbst in jenen Fallen, wo diese sich in- 
folge des Anschlages des Schiitzens etwas auf den Spindelfedern ver- 
schoben haben 
sollte, wieder auf 
denselben Platz 
zurückkehrt. 

Die in Skz. 
10 ` dargestellte 
Ausführungsform 
zeigt die Abwei- 
chung, dafs der 
vom Spindelkopf 
12 ausgehende 
Spindelteil nur 
kurz gehalten ist 
und auf ihm die 
eigentliche län- 
gere Spindel 17 
mitVerstärkungs- 
ring gleitet, die 
nach der Art der 
Skz. 10 gestaltet 
ist. Diese Ein- 
richtung verdient 
Beachtung, weil sie einige Vorteile gegenüber den bisherigen Schützen- 
spindeln bietet. 


Fig. 166: Z.A.: Neuerungen an Webschützen. 


Verbesserte Spindellagerungen für 
Spinnmaschinen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 167 u. 168.) 
Nachdruck verboten. 
Die Spindellagerung von Spinnmaschinen ist mit Recht Gegen- 
stand grofster Aufmerksamkeit der Konstrukteure, und zwar aus dem 
Grunde, weil die vorhandenen Spindellager entschieden noch ver- 
besserungsfähig sind, und weil von der Spindellagerung bezw. Möglich- 
keit der zuverlässigen Schmierung der Spindel in vielen Fällen die 


Erhöhung der Umdrehungszahl der Spindel und damit im Zusammen“ 


hange die Vergrößerung der Leistung der Maschine abhängt. Die 
Verbesserungen wcrden sich somit meistens um eine solide Lage- 
rung verbunden mit tadelloser Sohmierung drehen. 

Danie A. Tompkins in Charlotte hat eine Lagerung in 
Vorschlag gebracht, welche die Anwendung der Zentralschmierung ge- 
stattet. Bei den bekannten doppelten Lagerungen der Spindeln in 
einem unteren Spur- und oberen Halslager kann es vorkommen, dafs 
bei einem Schlagen der Spin- 
deln das obere Lager fortge- 
setzt einem seitlichen Druck 
ausgesetzt ist, welcher ein 
rasches Auslaufen des Lagers 
zur Folge hat. Auch das Spur- 
lager ist unter solchen Um- 
ständen rasch abgenutzt. Bei 
der neuen Lagerung wird ver- 
sucht, den angedeuteten Übel- 
stand dadurch zu beseitigen, 
dafs die Spindeln nur an ihrem 
unteren Ende in Lagern laufen, 
welche in einen gemeinsamen 
hohlen Kanal derart hinein- 
ragen, dafs sie vom Schmier- 
mittel umspült werden. 

Fig. 167, 3 ist ein Quer- 
schnitt duroh den Schmiertrog, 
in den die Spindellager einge- 
setzt sind, Fig. 167, 4 ein Quer- 
schnitt mit teilweisem Schnitt 
des Lagers und der Spindel; 
Fig. 167, 2 zeigt eine geänderte 
Ausführungsform und Fig.167,1 
einen Längenschnitt durch den Trog mit dem Ölreservoir. 

Die Lagerleiste a besitzt eine Anzahl von Löchern, die in gleichen 

Abständen angeordnet, die Lagerteile der einzelnen Spindeln auf- 
nehmen. Die äufsere Hülse jedes Lagers ist mit einem Gewinde ver- 
sehen und mit diesem in den Trog eingeschraubt. 
„ Bei der in Fig. 167, 2 dargestellten Spindellagerung haben die Lager 
im Trogloch einen Spielraum, und die Befestigung erfolgt mittels eines 
angegossenen Lappens durch Schraube d. Die Spindel läfst sich hier 
leichter einstellen. 

Die Hülse b des Spindellagers ist mit Löchern g versehen, wo- 
durch das Öl in das Innere des Lagers eintreten und zur Spindel ge- 
langen kann. Fig. 167, 1 zeigt, wie der Trog a ganz mit Öl gefüllt 
ist und noch ein höher gestelltes Olreservoir besitzt, damit das 01 
besser bis an die obersten Stellen des Spindellagers gelangt. 

Zu den mannigfachen Kugellagerungen für Ringspindeln 
hat sich nunmehr cine gute Konstruktion von Wilhelm Bäuerle 
in Augsburg gesellt, welcher der Übelstand der bisherigen Kugel- 
lager für Spindeln von Spinn-, Zwirn- und Spulmaschinen mangelt, 
dafs nämlich durch die unveränderliche Lage der Kugelauflaufstellen 


Verbesserte Spindellagerungen für 
Spinnmaschinen. 


Fig. 157. 


Rillen oder Vertiefungen entstehen, wenn bei ungenügender Schmie- 
rung ' und hoher Umdrehungszahl die Spindeln trocken laufen. Man 
hat einfach die Lagerstelle der die Spindel seitlich stützenden Kugeln 
versetzbar gemacht, indem über oder unter den Kugellagertassen Ein- 
satzscheiben, welche die Spindeln lose umgreifen, angebracht werden, 
die durch eine in der Kugellagerbüchse angebrachte Verschraubung 
festgehalten sind. 

Fig. 168, 1 zeigt den Querschnitt einer solchen Spindellagerung; 
Fig. 168, 2 veranschaulicht die Lagerbüchse mit der Spindel in Ansicht, 
und Fig. 168, 3 ist ein senkrechter Schnitt durch das Spindelfufslager 
in gröfserem Mafsstabe. ? 

Die Lagerbüchse a hat an ihrem oberen und unteren Ende je eine 
Ausdrehung b bezw. с, in welche die Kugellagertassen eingesetzt wer- 
den können. Um den Berührungsbereich der von den Tassen ge- 
haltenen Kugeln e in axialer Richtung der Spindel verlegen zu können, 
werden Einsatzringe g in geeigneter Anordnung über oder unter die 
Tassen d in die Ausdrehungen b und o eingelegt. Die Kugellager- 
tassen d und die Ringe g werden oben durch eine einschraubbare 
Büchse h, welche den Ein- 
tritt des Oles gestattet, und CS? 
unten durch eine Schraube 1 
i gehalten. Zwischen dieser 
Schraube und den Tassen 4 
bezw. den Ringen g sind 
noch ein Stahlplättchen а 
(Fig. 168, 1), welches in 
bekannter Weise eine ring- 
formige Ausdrehung k zur 
Aufnahme der die Spindeln 
tragenden Kugeln | auf- 
weist, und ein Ring q an- 
gebracht; durch die an 
letzterem befindlichen 
Schmiernuten kann, das 
bei о einlanfende Ol zu 
den Kugeln angen. 

Bei der У АЪ- 
bildung dargestellten Aus- 
führungsform des Lagers 
mit vier Einsatzringen 
kann die Lagerstelle der Kugeln in fünf verschiedene Höhenlagen ver- 
legt werden. 

Es können Fufs- und Halslager auch mehrere Kugellagerstellen 
übereinander mit oder ohne Einschaltung von Ersatzringen eingerichtet 
werden. Das aus der Schale r — dies bildet keinen Teil der Kon- 
stroktion — zwischen der feststehenden Hülse п und der Lagerbiichse a 
herunterfliefsende Öl tritt in letztere durch Bohrungen o ein, um von 
der Spindel f hinaufgearbeitet zu werden und über den Rand der 
Hülse h an der Innenfläche des Spindelwirtels p in die Schale r 
zurückzuflielsen. 


Verbesserte Spindellagerungen für Spinn- 
maschinen. 


Fig. 168. 


Neuerungen an Wirkmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 169 u. 170.) 


Nachdruck verboten. 

An Lambschen Strickmaschinen werden immer wieder Verbesse- 
rungen versucht, welche fast durchgängig den Zweck haben, eine 
vielseitigere Musterung auf dieser so mannigfach verwendeten 
Maschine zu erzielen. 

So hat Alwin Groschopp in Thum i. S. eine Mustervor- 
richtung für Lambsche Strickmaschinen konstruiert (D. Қ.Р. 
Nr. 149352), welche zur Herstellung von Umlegmustern dient. 

Die neue Einrichtung, ein eigenartiger Antrieb einer Mustervor- 
richtung zur Erzeugung von Umlegmustern, soll es ermöglichen, auf 
jeder Lambschen Flachstrickmaschine solche Muster mit Vorteil her- 
zustellen. 

Die Einrichtung hat den Vorteil, dafs man bei schmalen Waren 
nicht den ganzen Schlittenhub ausführen mufs. Die Spezialmaschinen 
für Umlegmuster sind wegen der hohen Anschaffungskosten wenig in 
die Praxis gedrungen. Umlegmaster werden bekanntlich auf Strick- 
maschinen genau so hergestellt wie die plattierten Strickmuster auf 
dem Kulierstuhl. Die Sondermaschinen müssen auch dann einen voll- 
ständigen Schlofslauf über die ganze Nadelreihe machen, wenn nur 
schmale Waren erzeugt werden sollen. Bei der neuen Vorrichtung 
soll dieser Übelstand durch eine eigenartige Antriebsvorrichtung be- 
seitigt werden. Man erhält bekanntlich Umlegmuster, wenn man auf 
einzelnen Nadeln durch besondere Musterfäden Maschen zwischen den 
gewöhnlichen Maschenreihen bildet, welche durch Farbe oder Stärke 
des Materials aus der Warenfläche hervortreten und durch ihre Ver- 
teilung ein Muster (Umlegmuster) hervorbringen. 

Bei der neuen Einrichtung bedient man sich zur Erzeugung der 
Umlegmuster einer Jacquard- oder Musterwalze 3, Fig. 169, 1, deren 
Stifte 4 die nach unten reichenden Fülse 5 der Stölser 7 in Richtung 
des Nadelbettes aufwärts schieben können. Jede Nadel besitzt einen 
Stöfser 7, der mit seiner Stofskante auf den Nadelfufs trifft und 
mit seinem anderen Ende in der festliegenden Schiene 8 geführt 
wird. Die Musterwalze hebt vorerst mit ihren Stiften die Stöfser 
und damit die Musternadeln an, und die Schiene 9 bringt die von der 
Musterwalze vorgestossenen Stöfser und daher auch die Musternadeln 
in die erforderliche Höhenlage. Die alten Maschen kommen hierdurch 
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auf die Zungen der Nadeln zu liegen, wodurch ein Zuschlagen der 
Zungen verhindert wird, wenn jetzt das Fadenlegen der Musterfäden 
über die gehobenen Nadeln stattfindet. Um dies zu erreichen, geht 
eine Fadenführerschiene 11 über die Breite der Maschine hinweg, 
welche für jede Musternadel ein Fadenauge enthält. Die Muster- 
fäden werden, um die Bewegung des gewöhnlichen Fadenführers nicht 
zu hemmen, den Fadenaugen von der Seite durch ein gelochtes Blech 
10 zugeführt. 

Da die Fadenführerschiene 11 gehoben und seitlich bewegt wird, | 
so dafs jede gehobene Nadel mit Faden umgelegt wird, ist die Be- 
zeichnung Umlegmuster entstanden. 

Die axiale Verschiebung der die Musterfäden führenden Schiene 
zwecks Umlegen der Musterfäden um die vorgestosfenen Musternadeln 
durch einen vom Antriebshebel für den Schlitten hin- und herbe- 
wegten Schieber mit Auflaufflächen erfolgt wie die Schaltung der 
Stiftwalze 3 und die Schwingung der Nadeltreibinaschine 9 durch 
Hebelverbindungen 21, 24, 25, 26 u. в. м. 

Alfred Frey in Fontainebleau (Frankreich) hat eine 
mechanische Antriebsvorrichtung, Fig. 169, 2, fir Flach- 
strickmaschinen geschaffen (р. R.-P. 150265), welche unabhängig 
vom System der Maschine, leicht anmontierbar, billig und mit einfach 
verstellbarem Hub ausgerüstet ist. 

Die Vorrichtung läfst sich an jeder Maschine anbringen und be- 
sitzt tatsächlich viele Vorteile, welche die Einführung in die Praxis | 
fördern dürften. Fig. 169, 2 zeigt einen Grundrifs der Antriebsvorrich- 
tung. Die Arbeitsweise besteht darin, dafs einer. mit dem Schlitten 
einer Striekmaschine zu verbindenden Gleitstange durch einen Seilzug 
eine hin- und hergehende Bewegung erteilt wird, indem das Seil mit | 
beiden Enden an der Gleitstange befestigt und zwischen den Be- , 
festigungspunkten in mehreren Windungen um eine Trommel gelegt 
wird. Die intermittierenden, entgegengesetzten Drehbewegungen der 


Fig. 169. 2. A.: Neuerungen an Wirkmaschinen. 


Maschine für eine einzige Langmaschenreihe für lockeren Gang ein. 
Diese Langmaschinenreibe dient bei der Fortsetzung der Arbeit zum 
Aufstofsen des einen freien Endes des bereits mit dem anderen Ende 
auf den Nadeln befindlichen Strumpfanfanges für den nächsten Strumpf. 
Die Maschine arbeitet weiter, und an das Spitzenende des einen 
Strumpfes schliefst sich der Randanfang des nächsten Strumpfes un- 
mittelbar an. Nun wird bis b weiter gestrickt und zwar soweit, bis die 
Länge h-:-b gleich der doppelten Länge des späteren Strumpfrandes 
ist. In diesem Augenblicke schaltet die Maschine selbsttätig aus; der 
Kopf wird abgehoben und der Aufstolserin übergeben, die den fertig- 
gestellten Strumpf abschneidet und den Anfang des neuen Strumpfes 
auf die Nadeln des Nadelzylinders aufstöfst, indem sie den Rand 
doppelt nach innen legt, so dafs die eigentliche Anfangskante des 
Strumpfes sich bei i befindet. Nach Entfernung der vorstehenden 
verlorenen Maschenreihen kann der nächste Strumpf begonnen werden. 

Rundränder-Wirkmaschinen mit kegelförmigen 
Nadelbetten und Hakennadeln sowie radial schwingenden 
Kulierplatinen wurden von der McMichael & Wildman 
Manufacturing Company in Norristown (Pa, V. St. A.) ge- 
baut und unter Nr. 149922 patentiert. 

Die Herstellung sehr feiner Ränderware scheiterte bislang daran, 
dafs die hierzu nötigen feinen Nadeln dem beim Kulieren auf sie aus- 
geübten Zug nicht genügend Widerstand leisteten. d 

Dieser Ubelstand ist bei der vorliegenden neuen Maschine dadurch 
beseitigt, dafs für die Nadeln ein Stützring e, Fig. 170, vorgesehen 
ist, welcher dem Hakenende der vorgeschobenen Nadel als Auflager 
dient, somit die Nadel gegen 
eive Durchbiegung beim 
Kulieren unter Wirkung 
des von den Platinen auf sie 
ausgeübten Zuges schützt 
und so in genauer Rich- 
tung hält. 

Die Stuhlnadeln b, wel- 
che die ganze Reise hin- 
durch die ganze für beide 
Nadelreihen notwendige 
Garnmenge erhalten, sind 
am meisten dieser Zugwir- 
kung beim Kulieren ausge- 
setzt. Daher ist der Stütz- 
ring e in erster Linie für 
diese vorgesehen. Es kann 
aber auch der zweite Nadel- 
satz von einem solchen 
Stützring umgeben sein. Mit 
den Nadeln arbeiten in be- 


Mg. 170. 2. A.: Neuerungen an Wirkmaschinen. 


` kannter Weise in radialer 


letzteren werden durch zwei auf der Trommelwelle lose umlaufende 
Scheiben veranlafst, indem eine auf der Trommelwelle verschiebbare, 
mit dieser auf Drehung verbundene Muffe g mit einer der beiden 
Scheiben gekuppelt wird, wobei die Drehung des die Verschiebung der 
Kupplungsmuffe bewirkenden Stellhebels r durch Anschläge, welche 
die Umkehrstellen der Gleitstange bestimmen, also durch diese selbst 
bewerkstelligt wird. 

Die Anschläge z der Gleitstange bewegen einen Arm des Stell- 
hebels r mit Federn v, auf welche diese Anschläge treffen, bevor die 
Drehung des Stellhebels durch die Anschläge erfolgt. 

Die Festlegung des Stellhebels für die Kupplung erfolgt durch 
eine Sperrfulle x y z, sobald bei Fadenbruch und sonstigen Unregel- 
mälsigkeiten diese Sperrfalle in den Bewegungsbereich des Stellhebels 
gebracht wird. 


Max Emil Nicklau in Zwickau schlägt ein Verfahren 
zurHerstellung vonStrümpfen mit angewirktem, naht- : 
losem Doppelrand auf Rundstrickmaschinen vor, welches 
darin besteht, dafs man an das Spitzenende des Strumpfes ein ver- 
lorenes Stück von beiläufig 12 4 16 Maschenreihen einschaltet, sodann 
eine Langmaschenreihe macht, ein zylindrisches Warenstück von der 
doppelten Linge des zu erzielenden Doppelrandes anarbeitet und erst 
dann, nötigenfalls unter Auswechslung des Nadelzylinders, die Arbeit 
unterbricht, damit der auf der Maschine fertige Strampf vom neuen 
Randstiick des angefangenen Strumpfes gelöst und dieses mit den 
Maschen der Trennstelle zu der schon auf den Nadeln hängenden 
Maschenreihe hinzugestofsen werden kann. Der auf solcbe Weise mit 
grofser Zeitersparnis hergestellte Doppelrand wird bereits gestrickt, 
wenn der vorangegangene Strumpf noch auf den Nadeln hängt, und 
es braucht nicht etwa der angefangene folgende Strumpf von der 
Maschine abgenommen zu werden. 

Auf Rundstrickmaschinen stellt man an einem Strumpf den naht- 
losen Doppelrand i b, Fig. 169, 3, derart her, dafs man nach erfolgtem | 
Aufstofsen des zweiten Bande bei b die Längenteile von Һ--с mit 
zunehmender Festigkeit und von c--d glatt und fest strickt. Dann 
strickt man am halben Nadelzylinder mit verstärktem Faden die 
Ferse von did, gemindert und von d, --d, wieder geweitert und 
strickt über den Fufs nach der Spitze hin, etwa von Ч„-—Ё wieder 
fester, bis endlich die Spitze in gleicher Weise wie die Ferse ge- 
macht wird. 

Beim neuen Verfahren strickt man, im Gegensatz zu dem eben 
beschriebenen alten, nunmehr noch einige verlorene Nadelreihen fh 
(12 — 16 Maschenreihen), die später durch Abschneiden mit der Schere | 
beseitigt werden, und stellt dann durch eine geeignete Vorrichtung die 
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Richtung maschenbildende Kulierplatinen zusammen, welche behufs 
Ermöglichung der Verwendung sehr feiner Hakennadeln mit Stütz- 
ringen nun solche Form erhalten müssen, dafs sie bei ihrer Bewegung 
mit dem Stützring е nicht in Berührung kommen, und dafs das Garn 
auf der Nadel zwischen Stützring und Nadelbett kuliert wird, 4. ћ. ва 
einer Stelle des Stützringes 2, wo die Nadel gröfsere Festigkeit gegen 
eine Durchbiegung findet. Die Platinen erhalten daher eine nach innen 
oder unten gekrümmte Nase. Fig. 170 zeigt einen Querschnitt der 
Maschine und läfst diese arbeitenden Teile gut erkennen. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 171 u. 172.) 

Schufsfadenanschlagvorrichtung für Rundwebstühle von Char- 
les Grey Hillin Arnot Hill, Nottingham, Engl. D. К.-Р. 142554. 
(Fig. 171.) Von den zwei übereinander angeordneten, zusammenarbeiten- 
den Reihen von Kämmen vollfübren die unteren Hilfskamme f eine 
radiale, wagerechte Bewegung, um den Faden in der richtigen Stellung 
für das sichere Eingreifen der oberen 
Schlagkämme a zu halten, während 
diese aufser einer radialen, wagerech- 
ten Bewegung noch eine auf- und ab- 
wärtsgehende Anschlagbewegung voll- 
fübren und den Faden nach dem An- 
schlagen gegen das Gewebe festhalten. 

Die oberen Schlagkämme a ruhen 
mittels ihrer gegen die Mitte zu — zwecks Erzielung eines Drebpunktes — 
verbreiterten Arme b unmittelbar auf den Armen e der Hilfskämme f. 
Beide Reihen von Kämmen a und f werden durch einen einzigen Nuten- 
ring 1 bewegt, wobei sowohl die radiale als auch die Schwingbewegung der 
Schlagkämme a durch eine einzige Leitnute p bewirkt wird, in welche 
die Enden q der Arme b eingreifen. 

Schutzhülse zum Verhindern des fe 
Abfallens des Garns vom Kötzer in 
Webschützen von Emil Gulich und 
Carl Schulze in Waltersdorf b. 
Zittau і. За. D. R.-P. 125553. (Fig. 172.) 
Der Kötzer wird in der Hülse a zwischen dem abnehmbaren Deckel с 
und einem napfförmigen Halter d gefafst, welche beide eine den 
Kötzerenden entsprechende Form besitzen, und von denen der Halter d 
unter dem Einfluls einer axial wirkenden Druckfeder e steht. 


Fig. 171. Schufsfadenanschlagcurrichtuny, 


Fig. 172 


Schutzhälse. 
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Näh- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretne. 


Whitehead & Woods’ Stick- und Brodiervor- 
richtung. 
(Mit Abbildung, Fig. 173.) Nachdruck verboten. 

Nach „The Textile Manufacturer“ haben Whitehead & Woods 
in Preston (New Hall Lane 442) eine neue Nadelstiok- und 
Brodiervorrichtung konstruiert, welche in mancher Beziehung 
an jene von Schelling und Stäubli in Horgen erinnert. 

Fig. 173, 2 zeigt eine Vorderansicht der neuen Brodiersticklade für 
mechanische Webstühle, Fig. 173, 1 einen Querschnitt einer solchen samt 
den angrenzenden Webstuhlteilen. a ist das Webstuhlgestell, b ein 
offenes Blatt, welches hinter der Lade с liegt, während das gewöhnliche, 
geschlossene Blatt e weiter rückwärts gelegt und an federuden 
Armen des Querbügels a, befestigt ist. Es liegt zwischen dem Dreher- 
schaft f und den Grundschäften g. Die Nadeln, welche das Blatt b 
bilden, werden bei jeder Umdrehung des Stuhles gehoben und gesenkt. 
Sie sind unten in einen Stab eingesetzt, oben jedoch offen, so dafs der 
Kettenfaden bei einer Hebung desselben austreten kaun. Die Enden 
der Einsatzschiene sind in den vertikalen Schlitzen у zweier an der 
Lade befestigter Stelleisen geführt; die Schiene selbst wird mit Hülfe 
von Hebeln q gehoben und gesenkt, welche ihre Bewegung durch 
Exzenter p auf der Kurbelwelle d erhalten. 

Eine Metallschiene x, welche oberhalb der Schiene b und parallel 
zu derselben liegt und in vertikalen Schlitzen w des Stelleisens i ge- 
führt wird, besorgt die gegenteilige Bewegung der Schiene b; an dieser 
Schiene x sind nämlich Schnüre v befestigt, welche über Rollen u ge- 
führt und deren Enden an einem Fixpunkt der Gestellwand befestigt 
werden. Bewegt sich die Lade nach rückwärts, so wird die Schiene x 
geboben. Wenn jedoch die Lade nach vorn schwingt, fällt die Schiene 
x soweit herab, dafs sie die Spitzen der Nadeln z überdeckt und den 
Kamm b oben abschliefst und während des Schlages festhält. 


für Herrenschneider, für die Konfektionsbranche, Schubfabriken etc. 
dient. 

Fig. 174 zeigt das Oberteil einer derartigen Maschine, das im 
allgemeinen die übliche Anordnung aufweist. Bemerkenswert ist die 


in Fig. 174 mit J bezeichnete Stichstellerschraube am Arme der 
Maschine rechts, mit Hilfe deren gröfsere oder kleinere Stiche er- 


>” 


Fig. 174. Zentralspulen- Nähmaschine. 


zielt werden können. Dreht man diese Schraube nach links und 
schiebt sie nach unten, so erhält man gröfsere Stiche; schiebt man die 
Schraube nach oben, so werden die Stiche kleiner. An der Stelle, 

welehe der gewünschten Stichgröfse 


entspricht, fixiert man die Stich- 


Fig. 173. Z A.: 


Zwischen dem Kamm b und der Lade с ist die Schiene k ein- 
geschaltet, welche oben Stifte t trägt und infolge einer Schnürenver- 


bindung steigt und fällt, wenn der Kamm b fällt und steigt. Die Ver- | 


bindungsschnüre s laufen über die Schnürscheiben, die neben den Schei- 
ben n liegen. Die Stifte t bilden für den durchlaufenden Schützen eine 
feste Führung. 

Beim Weben fällt beim Ladenrückgang der Kamm b durch Exzenter 
p und Hebel q rasch herab, und die Schiene k mit den Stiften t wird 
gehoben, um eine Schützenführung zu bilden. 
durch das Fach gegangen ist. fällt die Schiene k, und Kamm b steigt, 
so dafs die Nadeln z durch die Kette gehen, während die Schiene x 
in der tiefsten Stellung ein Verschieben der Nadeln verhindert. 

Das Gewebemuster wird in der gewöhnlichen Weise mittels Steh- 
und Drehfäden gebildet; jedoch sind letztere bei den Verschiebungen 
nicht auf einen Zahn beschränkt, und der Zeichner hat mehr Spielraum. 

Das gewöhnliche Rietblatt e hält die Kettenfäden innerhalb der 
zulässigen Breite, erlaubt es aber, den Faden dem Muster entsprechend 
in passender Weise zu verstellen. 


Tentralspulen- Nähmaschine 
der Aktiengesellschaft vormals Frister & Rossmann in Berlin SO. 
(Mit Abbildungen, Fig. 174-176.) 
Nachdruck verboten. 
Die Aktiengesellschaft vormals Frister & Rossmann in 
Berlin SO baut neuerdings Zentralspulen-Nihmaschinen mit 
neuem Schlingenfäuger, grofser Unterfadenspule und feststehendem 
Spulengehäuse. Die Ausführung dieser Maschinen erfolgt in zwei 
Gröfsen, von welchen die kleinere, mit „G“ bezeichnete Maschine für 
Weilsnaherinnen, Wäsche- und Korsettfabriken, Trikotagefabriken eto. 
bestimmt ist, während die grofse „H‘-Maschine als Handwerkermaschine 


Whitehead § Woods’ Stick- und Brodierrorrichtung. 


Sobald der Schützen | 


stellerschraube durch Drehen nach 
rechts. 

Die wesentlichste Neuerung 
dieser Maschine besteht in der An- 
wendung der in Fig. 175, 3 gezeigten 
Zentralspule, die in Fig. 175, 1 
in die Kapsel eingesetzt dargestellt 
ist. Fig. 175, 2 zeigt das Zentral- 
Spulenschiffehen. Der Mechanismus 
zeichnet sich durch Einfachheit und 
leichte Handhabung aus; alle der 
Abnutzung unterworfenen Teile sind 
aus Stahl oder im Einsatz gehärtet. 
Die grofse Unterfadenspule’ falst 
са. 80 m 70er Garn; die Oberfaden-‘ 
schlinge ist um die Spule herum 
sicher geführt. Letztere ist fest 
auf einem Zapfen im Gehäuse ge- 
lagert und kann nicht schleudern ; 
der Schiffchenbahuring ist federnd 
und verhiitet das Einklemmen des Fadens. 

Das Wechseln der Spule gestaltet sich zufolge der neuen Spulen- 
sicherung sehr einfach; zu diesem Zweck zieht man den Deckschieber F 
(Fig. 174) heraus 
und dreht das Ei 2 8 
Schwungrad С so- e 
lange gegen sich, 
bis die Nadel ihre 
höchste und das ~ ў 
Zentralschiffchen 
die Stellung nach 
Fig. 176 erreicht 
hat. Hierauf hebt Fig. 175. 
man mit dem linken Zeigefinger 
die Klappe A (Fig. 176) auf, 
zieht die Spulenkapsel an der 
Klappe A heraus und entfernt 
die leere Spule. 

Alsdann legt man die volle 
Spule in die offene Seite der 
Kapsel und beobachtet beim 
Einlegen derselben, dafs sich 
der Faden von oben nach der 
rechten Seite hin (Fig. 175, 1) 
abwickelt und zieht endlich den 
Faden in den Schlitz C (Fig. 
175, 1) unterhalb der Span- 
nungsfeder D in der Öffnung E. 

Will man jetzt die Spulen- 
kapsel mit der vollen Spule 
einsetzen, so ist zu beobachten, dafs die Nadel wieder in der 
höchsten Stellung steht, worauf man.die Kapsel,auf den Zentral- 


Fig. 175 u. 176. 2. A.: Zentralspulen- Nähmaschine 
der А.-0. corm. Frister & Rossmann in Berlin. 
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stift H (Fig. 175, 2) des Schiffchens steckt und die Klappe А zu- 
schnappen 18184. 

Die Spannung des Unterfadens erfolgt durch die Schraube G 
(Fig. 175, 1). Eine kleine Drehung dieser Schraube nach rechts oder 
links ergibt sofort eine festere oder losere Spanni des Unterfadens. 

Zum Aufspulen des Unterfadens auf der Spule (Fig. 175, 3) ist das 
Auslösen des Schwungrades C (Fig. 174) erforderlich. Dies geschieht, 
indem man mit der linken Hand das Rad festhält und die an der 
rechten Seite befindliche Friktionsschraube nach links 4. Һ. losdrebt. 
Wird dieselbe Schraube nach rechts, also festgedreht, so ist die 
Maschine wieder mit dem Schwungrad verbunden. 


Papierindustrie nud graphische Gewerbe. 
Sulphit-Zellulosefabrik 


der Union Bag & Paper Company. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 11.) 
Nachdruck verboten. 

Die Union Baa & Paper Company hat ihren umfangreichen 
Anlagen in Sandy Hill und Ballston im Staate New York, Water- 
town in Mass. und Kaukauna in Wisconsin in der Sulphit-Zellu- 
losefsbrik Fenimore eine neue gröfsten Umfanges hinzu- 
gefügt. . 

1 Das neue Werk liegt der Zellulosefabrik Sandy Hill am Hudson 
River gerade gegenüber und wird ergänzt durch eine Holzschneide- 
mühle und zwei Holzschleifereien weiter oben am Flusse sowie diverse 
kleinere Fapierfabriken bei Baker Falls, in denen die Verarbeitung 
des Rohstoffes vorgenommen wird. In den älteren Werken werden 
in der Hauptsache Papiere aus Manillahanf, Packpapier und Tüten 
fabriziert. Eine zur Zeit für 2400 PS ausgebaute, aber für eine 
Maximalleistung von 8600 PS berechnete hydraulische Kraftstation 
liefert für die Werke in Fenimore und Baker Falls, sowie die Tüten- 
fabrik Ballston den Strom. Um jedoch die Zellulosefabrik Fenimore 
von der Zentrale bis zu einem gewissen Grade unabhängig zu machen, 
wurde dortselbst bei G, Fig. 7, eine besondere Generatoranlage erbaut, 
die für eine Leistung von rd. 1000 KW berechnet ist und den Dampf 
der Kesselanlage A der Fabrik entnimmt. Die Anlage wird bei ein- 
tretendem Hoch- sowie Niederwasser ständig unter Dampf gehalten, 
so dafs ein Kraftmangel kaum je eintreten kann. Sie umfafst eine 
1000 KW Dampfdynamo, welche Strom von 660 Volt liefert; auch ist 
Vorsorge getroffen, dafs man gegebenen Falles sogar Strom nach der 
hydraulischen Kraftsfation in Baker Falls zurückleiten und so deren 
Leistung erhöhen kann. 

Die Leistung der Dampfstation in Fenimore ist im übrigen von 
der Fabrikationsweise abhängig. Die Zellulose wird nämlich aus dem 
Holze der Pechtanne des Bezirkes Adirondack fabriziert. Das Holz 
kommt in Flöfsen auf dem Hudson River angeschwommen und wird in 
der Sägemühle am oberen Laufe des Flusses in Klötze von 2’ Länge 
zerlegt. Ein Konveyer U, welcher auf einem hölzernen Trestlework 
гаће, liefert die Klötze je nach Wunsch in der Schleiferei Н oder auf 
einem vor letzterer angelegten Lagerplatze ab. Die Konveyerbrücke 
hat eine mittlere Höhe von 40’ sowie eine Länge von rd. 2500’; sie 
wurde von Garland & Company in Bay City erbaut und ist so 
eingerichtet, dafs man dem Transporteur auch Holz von den Lager- 
plätzen und zwar unter Verwendung eines transportablen Hilfskonveyers 
zuführen kann. Der letztere wird durch einen Elektromotor betrieben, 
welcher durch flexible Drähte an die Stromleitung des Hauptkonveyers 
angeschlossen ist. 

In der Schleiferei H fallen die Holzklötze vom Bande des 
Konveyers direkt in einen mit Wasser gefüllten Bottich, der im Winter ge- 
heizt wird, um so das anhaftende Eis und den Schnee abzutauen. Da die 
Holzklötze durch den Bottich geschwemmt werden, so werden sie 
auch oberflächlich gereinigt. Ein Konveyer entnimmt die Klötze dem 
Tanke und führt sie den vierzehn von den Sandy Ни гоп & 
Brass Works gelieferten Entrindern t zu. Die von der Rinde be- 
freiten Blöoke fallen auf Kettentransporteure в, und werden von diesen 
in einen zweiten Tank x, geleitet. Aus diesem führt sie ein Konveyer в, 
den zwei Holyoke-Hackmaschinen x zu, in denen sie in Stücke von 
passender Dicke zerlegt werden. Das gehackte Holz fällt aus den 

ackmaschinen in Lombardsche Brechmaschinen, deren je eine (w) 
unter jeder Hackmaschine aufgestellt ist. Deren Abgänge wiederum 
fallen auf einen Konveyer v mit Ahornlatten und werden von diesem 
auf einen geneigten Lombardschen Holzabrädder v, abgeworfen. 

Die erste Sektion des Abrädders v, ist so bespannt, dafs der 
Sägestaub und die Späne anf einen Schneckentransporteur fallen 
können, der sie in das Parterre des Gebäudes leitet. Alle für Zellu- 
losefabrikation verwendbaren Holzteile gleiten durch die zweite Sektion 
des Siebes und werden durch ein System von Transportbändern S 
nach der Kocherei B übergeführt. Dort wandern sie in das Dach- 
geschofs empor und werden da durch einen Robinschen Konveyer mit 
selbsttätig sich bewegendem Abwerfwagen in die Holzbunker 15 ab- 
geworfen. 

Das von den Sieben v, zurückgehaltene Material fällt in einen 
im Parterre des Hauses H aufgestellten Bottich, von wo alle etwa 
durch Zufall mit abgegangenen Holzsplitter ausgelesen und durch einen 
Transporteur in das Sieb v, zurückgeleitet werden; die im Tank unter- 
sinkenden Knoten dagegen gelangen auf einen Transporteur s,, der sie 


zusammen mit dem Sägestaub u. s. w. ins Kesselhaus A überführt, 
wo sie unter dem Kessel verbrennen. 

Damit die in den Bunkern 15 aufgespeicherten Holzscheite durch 
die Offoungen in den Deckeln der Kocher 13 sicher in diese hinein- 
fallen, wird zwischen Bunkerauslauf und Kocherfüllmund ein verstell- 
barer Füllapparat gefahren. 

Der erforderliche Schwefel wird in Kastenkarren angeliefert; 
diese rollt man auf eine Galerie im Lagerhause K und kippt sie dort 
aus. Die Galerie befindet sich so hoch über dem Fufsboden, dafs bis 
zu 30’ hobe Haufen entstehen, von den man wieder eiserne Wagen 
füllt, in denen der Schwefel nach dem Ofenhause L übergeführt wird. 
In diesem sind eine Anzahl Schwefelbrennöfen M der Portland Com- 
pany in Portland aufgestellt. Die in den Ofen sich entwickelnden 

ämpfe treten von da in gufseiserne Rohre, welche mit 10" weiten 
und 70’ langen Bleirohren in Verbindung stehen, die in ein betoniertcs 
Wasserbassin M, eingebettet sind. Nach Durchlaufen der Bleirohre wird 
das gekühlte Gas in hölzerne Retorten eingelassen, die mit Kalkstein 
gefüllt und in einem turmartigen- Gebäude N aufgestellt sind. Es sind 
Einrichtungen getroffen, welche es ermöglichen, die Verbindungen 
zwischen den Kühlrohren M und den Kolonnen im Turm N an heilsen 
Tagen des Jahres durch Wasserbesprengung zu kühlen. 

Im Turme N sind im ganzen zehn Kolonnen von je 5,5‘ Durch- 
messer und 145’ Höhe aufgestellt, von denen jede unabhängig von 
den anderen von einem Ofen aus gespeist wird. Zwei auf dem Dach 
des Turmes aufgestellte, je 14’ hohe und 10’ im Durchmesser haltende 
Tanks N, dienen zur Aufspeicherung des für den Betrieb der Anlage 
erforderlichen Wassers. 

Der benutzte Kalkstein ist verrotteter Marmor aus den Brüchen 
zu Vermont. Er wird aus den Hunden von dem Trestlework aus auf 
Haufen geschüttet und von diesen mittels Karren einem Elevator 
zugeführt, der ihn auf die in Fig. 4 in jedem Geschofs des Turmes 
angedeuteten Podeste hebt. Von den Podesten wirft man ihn auf 
die Etagenböden selbst ab und chargiert von da aus die Kolonnen 
von Hand. 

Die schwefeligen Gase treten am Boden in die Kolonnen im 
Turm N ein und steigen zwischen den Kalksteinen nach oben, wobei 
sie der Einwirkung eines fein verteilten Wasserstromes ausgesetzt 
sind, der an den Steinen herabrieselt. Der Kalkstein wird von den 
Gasen langsam zersetzt, und die abfliefsende, schwefligsaure Lake 
sammelt sich am Boden der Kolonne an und wird von da nach einem 
bei Z aufgestellten Säuretank von 17’ Durchmesser und 13,8” Höhe 
abgelassen. Aus letzterem pumpt man sie in vier hochstehende Tanks 
X, welche zwischen den Gebäuden Н und К aufgestellt sind. Die бе. 
schwindigkeit, mit welcher sich die Gase in den Kolonnen N aufwärts 
bewegen, kann durch einen Exhaustor N, geregelt werden. 

Mit Rücksicht auf die der schwefeligen Säure innewohnende Zer- 
störungskraft sind der ganze Turm N, sowie die Kolonnen lediglich 
aus Stein und Holz errichtet. 

Die Kocherei B bietet Raum für vier Kocher, von denen zurzeit 
nach „Engineering Record“ drei aufgestellt sind. Diese wurden von 
den Manitowoc Steam Boiler Works bezogen und besitzen 
je 50’ Höhe und 15’ Weite. Sie setzen sich aus 1!),”-Stahlblechen 
zusammen und sind mit einem Wasserdruck von 150 Pfd.e geprüft. 
Innen sind sie mit Blei ausgeschlagen und darüber noch mit säure- 
festen Ziegeln bekleidet. 

Die Säurebottiche sind so hochgestellt, dafs die Lauge durch 
Schwerkraft in die Kocher abfliefsen kann. Dadurch erleichtert sich 
das Beschicken der vorher mit Holzscheiten voll gepackten Kocher. 

Ist das Holz lange genug gekocht, so wird der Inhalt jedes Kochers 
unter Druck in einen hölzernen Tank g ausgeblasen, der 26’ Aufsen- 
durchmesser und 30’ Höhe besitzt. Beim Ausblasen drückt man in 
die nach den Tanks g iiberfliefsende Lauge ein gewisses Quantum 
Wasser, dessen Menge so bemessen wird, dafs die der Säure beige- 
mengten Dämpfe kondensieren müssen, wodurch der sonst bei der- 
artigen Anlagen auftretende penetrante Geruch vermieden wird. Zu- 
gleich wird so der Austritt von Zellulose aus den Bottichen verhindert. 
Das Wasser hält gleichzeitig die Pülpe (Zellulose) in den Bottichen 
zurück. 

Die Böden der Bottiche g sind perforiert, damit man die von 
der Waschung übrig gebliebene Flüssigkeit abziehen kann; durch ein 
18" Syphonrohr wird sie ca. 2000’ stromabwärts in den Hudson ab- 
gelassen. 

Die gewaschene Zellulose wird sodann mittels der Pumpe k 
durch ein Rohr in einen Sammeltank i gedrückt, von wo sie nach 
dem Schlämmtroge im Parterre des benachbarten Reinigerhauses D 
überfliefst. Die Pumpe k ist gleich den meisten anderen im Etablisse- 
ment vorhandenen Zentrifugalpumpen von der Morris Manufactu- 
ring Company geliefert. 

Am Verteilungspunkte geht die Pülpe durch kupferne Wasch- 
gefäfse, wo die grofsen nicht durchgekochten Knoten ausgesondert 
werden. Diese werden dann vermahlen und bei der Herstellung einer 
gröberen Pappe mit verwendet; alles andere fliefst durch den Schlämm- 
trog, wo der mitgeführte Sand, Schmutz sowie sonstige fremde Bei- 
mengungen zurückgehalten werden. 

Das vorgereinigte Produkt wird hierauf in einen Sammelbehälter 
gepumpt und von dort auf eine Anzahl Baker & Shevlinsche 
rotierende Siebe 8 gebracht, um nachgereinigt zu werden. Diese in 
Form von Zentrifugen ausgestalteten Siebe reinigen die Zellulose so 
weit, dafs sie in den Bagley & Sewallschen Nafspressen n fertig 
verarbeitet und für die Verpackung vorbereitet werden kann. Die 
Rückstände von den rotierenden Sieben kommen auf zwei Nachsiebe 
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wo sie nochmals gereinigt werden, um dann später als Zellulose von 
geringerem Wert Verwendung zu finden. 

Von den einzelnen Bauten der Fabrik liegt das Kesselhaus A 
neben der Kocherei B, weil dort der meiste Dampf verbraucht wird; 
zwei 8”-Rohre с, о, führen den Dampf nach den Kochern 13. Das 
Kesselhaus ist ca. 160’ lang sowie 60’ breit und an der Nordseite, wo 
die Kohlenbunker liegen, etwa DO hoch, genressen von der Oberkante 
des Kesselhausflurs ab. Die südliche Hälfte des Gebäudes hat nur 30” 
Höhe. Die zur Fortleitung des Dampfes erforderliche Rohrtour ‘ist 
an den Bindern des Daches aufgehängt. 

Im Kesselhause sind vier Kesselpaare derart aufgestellt, dafs in 
der Mitte zwischen ihnen die Speisepumpen c, der Schornstein und 
die Einrichtung d für mechanischen Zug ihren Platz finden konnten. 
Hinter den Kesseln befinden sich die Füchse und die Ekonomizer b, b,, 
wobei Sorge getragen wurde, dafs die einzelnen Kesselgruppen immer 
so installiert wurden, dafs hinter ihnen eine freie Passage von 7’ ver- 
blieb. Vor den Kesseln wurde der übliche Heizgang von 16’ Breite 
belassen. 

Nahe dem Zentrum des Kesselhauses fand eine Reihe von Z-Säulen, 
welche von 36”-Gitterträgern überragt werden, ihre Aufstellung; sie 
stützen die südliche Wand des Kohlenbunkers und tragen die Hälfte 
des Bunkergewichtes. Eine zweite, der ersten parallele Reihe von 
Säulen mit 20”-Gitterfrägern nahe der Aufsenumwallung, aber unab- 
hängig von derselben, nimmt die restierende Last des Bunkers auf. 
Der Boden des Kohlenbunkers wird durch sechs pyramidenförmige 
Stahlblechgossen, von denen jede einen Kessel zu bedienen hat, ge- 
bildet, welche von 24”-Gitterträgern gestützt werden. Die Träger 
sind an die oben erwähnten Säulen angehängt. In dem oberen Teile 
des Kohlenbunkers ist ein Steg vorgesehen neben dem der Konveyer 
entlang läuft. Dieser ist nach dem Schaufeltyp konstruiert und mit 
einem beweglichen Abwerfer ausgerüstet. Er entnimmt die Kohle 
einem Trichter, der zwischen den an der Westfront des Kesselhauses 
angelegten Ladegleisen angebracht ist, und hebt sie auf die Bunker. 
Da nun aber die Kohle, wenn die Bunker gefüllt sind, direkt an einem 
Trestlewerk Q abgestürzt wird, so ist Vorsorge getroffen, dafs der 
Elevator die Kohle auch einem unterhalb des Trestlewerkes Q ange- 
ordneten Transporteur entnehmen kann. 

Am nördlichen Ende des Kesselhauses ist ein Ascheturm f erbaut, 
welcher eine Höhe von 65’ besitzt und ein Becherwerk enthält, das 
die- Asche aus dem Parterre so hoch anhebt, dafs man sie unmittel- 
bar in einen unter den Turm gefahrenen Wagen abwerfen kann. Der 
Elevator wird durch einen im Dachstock des Ascheturmes aufge- 
stellten Induktionsmotor angetrieben, wobei die erforderliche Uber- 
setzung durch Riemen und Räder erhalten wird. У 

Unterhalb der Kessel erstreckt sich ein Aschengang von 7X 7’ 
Querschnitt, welcher sein Ende am Aschenelevator findet und später 
einmal einen Horizontaltransporteur für Asche aufnehmen soll. Zur 
Zeit wird die Asche mit Handkrücken entfernt und in Wagen nach 
dem Fülltrichter des Elevators gefahren. 

Als Brennmaterial dienen Holz und Kohle, ersteres in Form der 
zurückgebliebenen Knorren, Knoten und Klötze, letztere als nuls- 
grolse Anthrazitstücke. Die Kessel selbst sind von Aultmann & 
Taylor geliefert und als kombinierte Wasserrohr-Grofswasserraum- 
kessel gedacht; sie sind grofs genug, um den Dampf für je 300 PS 
zu liefern. Von den zur Zeit aufgestellten acht Kesseln werden drei 
Paare mit Kohle und ein Paar mit Holz befeuert, alle vier Gruppen 
aber liefern Dampf von 150 Pfd.e Druck, welcher, soweit er zum 
Kochen dient, auf Niederspannung gebracht wird. Jeder Kessel be- 
sitzt ein doppeltes Sicherheitsventil, von dem ein Rohr über das Dach 
hinausgeführt ist. Ebenso ist jeder Kessel mit dem üblichen Ausblas- 
ventil versehen, welches, um die Passage vor den Kesseln nicht zu 
behindern, hinter denselben in dem sogen. Reinigungsgange angeordnet 
warde. Sämtliche Ventile liegen dort leicht zugänglich in einer Reihe. 

Das Speisewasser wird dem Hudson-River entnommen und 
vor Einführung in die Kessel gereinigt. Da es nur geringe mineralische 
Beimengungen enthält, so erstreckt sich die Reinigung in der Haupt- 
sache auf die Beseitigung der vegetabilischen Bestandteile, an denen 
das Wasser allerdings sehr reich ist. 

Das zu diesem Zwecke verwendete Filter besteht aus einem 
Blechkasten von 23’ Höhe und 6! Durchmesser, welcher durch Wände 
iu fünf Abteile zerlegt ist. Die Kopfpartie des Filters enthält ein 
Filterbett aus Kokosmatten, Schwammasse ete., während die drei 
unteren Sektionen einen Röhrenheizkörper darstellen. Der Raum un- 
mittelbar über dem Boden bildet die Sammelkammer. 

Das Speisewasser tritt oben in das Filter ein, wird gereinigt und 
gelangt dann in den mit Heizrohren ausgerüsteten mittleren Teil des 
Filters, wo es erwärmt wird. Aus dem Bodenabteile wird schliefslich 
das warme Wasser durch die Speisepumpen e im Raume A entnommen 
und den Kesseln zugedrückt. 

Zur Beheizung der Spiralen im Filter benutzt man den Abdampf 
der Speisepumpen, Gebläsemaschinen und der Arbeitsmotoren für die 
Feuerungsautomaten. 

Die drei Speisepumpen e sind Worthingtonscher Bauart; sie 
arbeiten mit zweistufiger Expansion und aufsen verpackten Plungern. 
Auch können sie sich gegenseitig unterstützen, da ihre Rohrtouren 
gekuppelt sind. 

Die automatischen Beschickungsapparate an den für 
Kohlefeuerung eingerichteten Dampfkesseln sind nach System Roney 
konstruiert. Die Apparate je zweier Kesselpaare werden von einer 
gemeinsamen Welle aus angetrieben, die vor den Feuergeschränken 
der Kessel gelagert ist und ihre Bewegung von einer kleinen Westing- 


house-Dampfmaschine empfängt. Letztere ist seitlich des einen 
Kessels auf einem Steiusockel aufgestellt und treibt die Welle durch 
Schnecke und Schneckenrad an. 

Die Aschenfalle unter den Kesseln sind betoniert und gehen 
am Boden in Trichter über, aus denen man die Asche mit Hilfe der 
Krücken in untergefahrene Hunde abwerfen kann. 

Die für Befeuerung mit Holz eingerichtete Kesselgruppe 
arbeitet mit zwei sogen. Dutch- Herden von je 8 Tiefe und 10’ Breite. 
Die Herde sind mit Planrosten sowie Feuer- und Aschenfalitiiren 
versehen. Die Holzabfälle werden direkt von einer Plattform aus in 
die 20" weiten, kreisrunden Füllmunde der Herde aufgegeben. Jede 
Feuerung besitzt zwei solcher Füllmunde, von denen jeder eine Seite 
des Rostes zu bedienen hat. Die beiden Öffnungen werden ab- 
wechselnd beschickt, um so die Nachteile, welche mit dem Aufgeben 
von noch feuchtem und harzreichem Holz verbunden sind, nämlich 
eine enorme Dampf- und Gasentwicklung, nicht so fühlbar werden zu 
lassen. 

Die Ekonomizer b, b, im Kesselhause sind beide Greenscher 
Konstruktion und von der Green Fuel Economizer Company 
ausgeführt. 

Der erforderliche Zug unter den Kesseln wird durch zwei von 
der B. F. Sturtevant Company 59506606 Gebläse erzeugt, 
zu denen die Westinghouse Churoh Kerr & Company die 
Zeichnungen geliefert hat. Es sind Flügel-Gebläse, welche bei 
d im Zentrum des Kesselhauses aufgestellt sind. Die Gebläse treiben 
die Abgase aus einer Art Sammelkammer unmittelbar ins Freie, d. h. 
sie drücken sie in einen Schornstein aus Stahlblech, welcher direkt 
auf dem Gehäuse der Gebläse seine Aufstellung gefunden hat. Das 
Gehäuse ist zu diesem Zwecke selbstverständlich entsprechend ver- 
steift. Der Schornstein hat 8’ Durchmesser sowie 70’ Höhe und 
setzt sich aus 2), resp. 3." starken Stahlblechen zusammen. Der 
Schornstein findet seinen Halt auf einem am Gehäuse der Gebläse be- 
festigten Winkelring von 4 >< 6" Schenkellänge; er ist im Querschnitte 
zunächst rechteckig und geht dann erst іп Kreisform über. Die obere 
Partie des Schornsteins ist durch Rundeisenanker an die benachbarten 
Gebäude angeschlossen und so gegen Umkanten gesichert. 

Ganz eigenartig ist die Dampfleitungsanlage durchgeführt, 
indem bei ihr alle Kompensationsverbindungen sowie Separatoren, 
Kondenstöpfe und Rückleitungen fehlen. Das ganze System ist ein- 
fach geschlossen, so dafs das Kondenswasser ohne weiteres in die 
Kessel zurückkehrt. Die erforderliche Beweglichkeit ist den Rohr- 
strängen durch die Verwendung von langen Bogenstücken gesichert. 
Im Zentrum ist, das Rohrleitungssystem an zwei voneinander unab- 
hängigen Stellen verankert; im übrigen aber kann es sich in seinen 
an den Bindern des Daches befestigten Hängern frei bewegen. 

Die Dampf-Hauptleitungen der beiden Kesselgruppen treffen sich 
in der Mitte des Kesselhauses in einem gulseisernen Verteiler, von 
dem aus die verschiedenen Stränge nach der Kocherei B, dem Maschinen- 
hause G etc. abgezweigt sind. Sämtliche Rohrleitungen sind gegen 
Wärmeausstrahlung durch Umhüllen mit Magnesia gesichert. 

Viel Sorgfalt ist bei der beschriebenen Anlage auch auf die Be- 
malung der Wände- und Eisenkonstruktionen sowie Rohrleitungen etc. 

elegt. Die Kohlenschüttrümpfe, Schurren und die Geschränke der 
“euerungsautomaten, die Speisewasser-Vorwärmer, Gebläse, der Schorn- 
stein sowie alle sonstigen Eisenkonstruktionen sind mit ‚schwarzer 
Graphitfarbe gestrichen. Die Kesselfrontwände, die Betriebsmotoren, 
der Feuerungsautomaten, die Gebläse-Betriebsmaschinen und die Speise- 
pumpen wurden mit Silberweils getüncht. Die Umfassungswände der 
Gebäude und die Kesselfundamente haben auf etwa 5’ Höhe eine 
Bemalung mittels einer indifferenten Farbe erhalten; darüber hinaus 
wurde Weifs als Farbe benutzt. Mit derselben Farbe ist auch das 
Gespärr des Daches innen gestrichen, während Silberweifs zum Malen 
der sonstigen Maschinen benutzt wurde. - 

Der Wasserbedarf der Fabrik wird durch die in einem zwei- 
stöckigen Pumpenhause P untergebrachten Pumpen gedeckt. Das 
Gebäude der Pumpstation besitzt eine Grundfläche von 32 >X< 40’ und 
ist auf einer Sandbank im Hudson-River erbaut. Der erste Flur liegt 
unmittelbar über dem Hochwasserspiegel und steht mit dem Kessel- 
hause durch einen Rohrtunnel in Verbindung. Die in letzterem unter- 
gebrachten Rohre ruhen auf eisernen Supporten, die an den hölzernen 
Pfosten, welche in den betonierten Umfassungswänden des Tunnels 
sicher verankert sind, ihren Halt finden. 

Das Parterre der Pumpstation enthält den Saugbrunnen, der mit 
dem Bett des Flufses durch eine Rinne verbunden ist. 

Zum Heben des Wassers dienen zwei 12”-Zentrifugalpumpen 21, 
welche das Wasser in ein auf dem zweiten Flur aufgestelltes Reservoir 
19 drücken. In letzterem sind drei rotierende Siebe untergebracht, 
welche die vom Wasser mitgeführten Holzsplitter und Vegetabilien, 
die durch die Rechen gegangen waren, zurückhalten. Aus den Sieben 19 
wird das Wasser durch drei Gouldsche Triplexpumpen 22 von 
10 >< 12” entnommen und der Fabrik zugedrickt. Die Pumpen er- 
halten ihren Antrieb durch einen 200 PS-Elektromotor. 

In der Pumpstation ist aufser den beiden Zentrifugalpumpen noch 
eine dampfbetriebene Feuerspritzpumpe 23 von 1500 Gall. Leistung 
aufgestellt. Dieselbe ist Worthingtonscher Bauart und wird durch 
ein 5”-Rohr vom Kesselhause mit Dampf versorgt. 

Die sämtlichen Wasserpumpen speisen eine 12" weite Haupt- 
leitung, von der aus Nebenleitungen nach den einzelnen Gebäuden ab- 
gezweigt sind; ebenso ist an die Hauptleitung ein 5000 Gall. fassendes 
М-н baasin angeschlossen, das sich bei О ca. 50’ über dem Terrain 

efindet. 
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Die Kraftstation, welche den Strom zum Betriebe der sämt- 
lichen Fabriken der eingangs genannten Gesellschaft liefert, liegt dicht 
am Hudson in einer aus dem starren Felsen herausgesprengten Nische 
und ist für die Aufnahme von drei 750 KW-Einheiten bestimmt. Das 
zum Betriebe der in der Station zur Zeit aufgestellten zwei Turbinen 
erforderliche Wasser wird einem Kanale entnommen und muls vor 
Eintritt in die Turbinen ein System von groben und feinen Rechen 
passieren. Aus den Rechen tritt es in 8’ weite Stahlrohre, deren jedes 
in eine 30” Mc. Cormiksche Doppelturbine mit horizontaler Welle 
von der Morgan Smith Company in New York übergeht. Das 
Abschlagwasser der Doppelturbinen ergielst sich durch einen Abschlag- 
graben in den Flufs zurück. 

Mit jeder Doppelturbine ist nun ein Dreiphasenstromgenerator von 
750 KW Leistung gekuppelt, dessen Erregermaschine auf dem Ende 
der Generatorwelle montiert ist. Zur bequemeren Handhabung der 
Maschinen ist in der Maschinenstube ein Laufkran untergebracht. Die 
Transformatoren sowie die sonstigen zur Erzeugung eines Betriebs- 
stromes von 600 Volt erforderlichen Apparate und Einrichtungen sind 
in einer in der Sulphit-Zellulosefabrik eingerichteten Unterstation auf- 
gestellt. In der Kraftstation selbst ist nur eine kleine Transformatoren- 


anlage im zweiten Geschofs aufgestellt, welche den Strom für die ` 


Umgebung der Zentrale zu liefern hat. 


Neben der Zentrale steht, wie oben schon angedeutet, auch die | 


im Raume G der Sulphit-Zellulosefabrik untergebrachte Hamilton- 
Corlissmaschine zur Stromerzeugung zur Verfügung; diese liefert 
1200 KW von 600 Volt Spannung. 

Die Elektromotoren haben fast alle dieselbe Gröfse, so dafs man 
sie unter einander vertauschen kann; sie wurden gleich der sonstigen 
elektrischen Ausrüstung der Anlage von der General Electric 
Company geliefert. 
` Die Baulichkeiten der Fabrik an sich stellen sich als kom- 
binierte Stein- und Eisenbauten dar mit Zementeisendecken und cben- 
solchen Dachabdeckungen; sie verteilen sich auf ein Terrain von 
nahezu zwanzig Ackern (= ca. 80000 qm). 


Universal-Tiegeldruckpresse 
vom Gutenberg-Haus Franz Franke in Berlin-Schöneberg. 
(Mit Abbildung, Fig. 177.) Nachdruck verboten. 
Eine für feineren Akzidenzdruck und kleine Prägearbeiten be- 
stimmte, neu konstruierte Tiegeldruckpresse bringt die Maschinen- 
fabrik Gutenberg-Haus Franz Franke in Berlin-Schöne- 
berg auf dem Markt. 


Bei der Betrachtung der in Fig. 177 dargestellten Maschine fällt : 


zunächst auf, dafs das Gestell, das Typenfundament und das Haupt- | 


wellenlager aus einem Stück gegossen sind und demnach Ver- 
schiebungen oder Veränderungen einzelner Teile auch bei schrägem 
Stand der Maschine nicht eintreten können. 

Das Fundament ist wie bei allen neueren Tiegeldruckpressen 
vertikal und feststehend angewendet. Der Drucktiegel wird durch 
starke Zugarme, welche am Tiegel auf einer durch den ganzen Tiegel- 
rücken gehenden, fest cingeschweifsten Stahlwelle sitzen, gegen das 
Fundament geführt und ist mittels Zahnsegments, das sich links am 
Druckabsteller befindet, regulierbar. Die Druckkraft dieses Tiegels 
mittels der starken Zugarme ist sehr grofs, und die „Universal“- 
Tiegeldruckpresse kann daher, wie schon eingangs erwähnt, auch zu 
kleinen Prägearbeiten benutzt werden. 

Die aus einem Stahlbande bestehende und mit darauf verschieb- 
baren Anlegemarken versehene Anlegevorrichtung, die, wie üblich, 
über dem Tiegelbezuge straff gespannt und genau eingestellt werden 
kann, ist auch mit einem Bogenschiebeapparat versehen, welcher die 
angelegten Bogen automatisch gerade schiebt. Dieser automatische 
Bogenschiebeapparat dient gleichzeitig als Seiten- Anlegemarke und 
kann für beliebige Formate eingestellt bezw. ausgewechselt werden. 

Die Spannvorrichtung des Tiegelbezuges besteht aus einer runden 
Längsstange, welche durch Federdruck augespannt wird und in einer 
Nute im Tiegel raht. Der Tiegelbezug wird unten befestigt und das 
obere Stück unter die runde Stange geschoben; durch das Drücken 
der Stange über die Tiegelkaute wird der Bezug glatt festgespannt 
und kann umgekehrt wieder ebenso abgenommen werden. 

Der Druckabsteller befindet sich links am Tiegel, kann aber bei- 
nahe ganz entbehrt werden, wenn die Tiezxeldruckpresse obige Anlege- 
vorrichtung besitzt. Die Stärke des Druckes wird durch Zentral- 


Druckstellung reguliert, indem ein mit einem feinen Zahn versehener | 


Stahlschieber, welcher in ein am Tiegelrücken befindliches Zahnsegment 
eingreift, beliebig vor- oder zurückgeschoben werden kann, je nach- 
dem der Druck stärker oder schwächer werden soll. 

Bemerkenswert sind auch die bei dieser Maschine in Anwendung 


gebrachten umlegbaren Greifer, die verstellbar sind und das Fest- | 


halten des Bogens durch eine zwangläufige Führung, also nicht durch 
den vielfach üblichen Federdruck vermitteln. 

Der Schliefsrahmen wird durch einen senkrecht wirkenden Haken 
festgehalten und durch einen Fulstritt, welcher durch eine Klappe 
extra geschützt ist, gelüftet. Der Drucker kann somit den oft sehr 
schweren Schliefsrahmen mit beiden Händen ein- und ausheben. 

Bei dem grofsen automatischen Farbewerk macht der Stahlduktor 


reduziert oder auch ganz abgestellt werden kann, je nachdem man 
weniger oder so gut wie keine Farbe braucht. Aufser dieser Art der 
Farberegulierung besitzt der Farbekasten ein durch eine Anzahl 


Schrauben einstellbares, federndes Farbemesser, um nach Beschaffen- 
heit der zu druckenden Form einer Seite oder der Mitte mehr Farbe 
zukommen lassen zu können als der anderen. Der in dem festen 
und grofsen Farbetisch sich drehende Farbeteller bewirkt eine feine 
Farbeverreibung. 

Die Maschine besitzt drei Auftragwalzen und eine Heberwalze, 
die nicht über die Form geht, sondern sich nur bis etwas über die 
Hälfte des Farbetisches bewegt, dann wieder zurückgeht und sich an 
den Duktor legt, um während dessen ganzer, halber oder viertel Um- 
drehung die volle Farbe zu empfangen. Die drei Auftragwalzen gehen 
bis unter die Form, so dafs auch noch die oberste dieser Walzen die 
ganze Form mit einfärbt. Die Walzenlaufschienen sind hoch und 
niedrig verstellbar, um ein mangelhaftes Einfärben der Form bei 
etwaigem Schwinden der Walzen zu verhindern. 


Fig. 171. 


Universul - Tiegeldruckpresse. 


An der Maschine selbst ist ein festes Eisengestell angebracht, 
das den An- und Auslegetisch trägt uud gleichzeitig dem Drucker als 
Ialt und als Schutzwehr dient. 

Am Tiegel ist cine Händeschutzvorrichtung angebracht; dieselbe 
besteht aus einem festen Bügel, welcher, auf dem Tiegel anliegt, wenn 
der letztere geöffnet ist, beim Schlielsen des Tiegels aber hochgeht 
und die Hand des Anlegers sicher von dem Tiegelrande entferut. 

Diese Tiegeldruckpressen sind in den vier Grölsen, in welchen sie 
ausgeführt werden, durch Fufsbetrieb bedlienbar; selbstverständlich 
können sie aber auch mechanisch angetrieben werden und crzielen 
dann mit Bogengeradeschieber je nach Gröfse der Maschine cine 
Druckleistung von 1500--1800 Druck in der Stunde. 

Zu erwähnen wäre noch, dafs diese Pressen mit einem automa- 
tischen Auslegeapparat für Karten und Kuverts versehen werden können, 
der das Auslegen der erwähnten Drucksachen selbsttätig besorgt, so 
dafs der Drucker nur anzulegen braucht. 


Eine verbesserte Handschutzvorrichtung an Tiegeldruckpressen 
liefert die Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider Nachf. A.-G. 
іп Dresden-Heidenau neuerdings an Stelle des bisher üblichen 
Sicherheitsbiigels. Der Apparat besteht, wie das „Journal für Bach- 
druckerkunst‘ mitteilt, in der Hauptsache aus einem auf der Greifer- 
stange angeordneten Greiferrähmchen, welches, von gleicher Gröfse 
wie der Tiegel, dieselbe Bewegung macht wie die Greifer und beim 
Anlegen in keiner Weise hinderlich ist; es legt sich jedesmal kurz 
vor dem Druck auf die änfseren Ränder des Tiegels auf und gestattet 
so kein Über- oder Durchgreifen. Zieht der Arbeiter seine Hand so- 
wohl oberhalb als auch seitlich zu spät aus der Maschine, so wird 
das Auflegen des Rahmchens unmöglich gemacht; dasselbe betätigt die 
Entkupplung des Schwungrades, damit zugleich die Bremsung und den 
sofortigen Stillstand der Maschine. Der auch seitlich des Tiegels ge- 
botene Schutz erböht den Vorzug dieser stets betriebsfertigen Vorrich- 
tung wesentlich. Sollte durch irgend eine Veranlassung ein Verbiegen 


| der Greifer und Verfangen derselben unter dem Walzenwagen stattfinden, 
während jeder Tiegelbewegung eine volle Umdrehung, welche beliebig | 


so wird durch den neuen Mechanismus auch in diesem Falle selbsttätig 
die Ausrückung der Maschine bewirkt. Das Rähmchen selbst kann 
übrigens mit Quergreifern verschen und dadurch auch beim Druck 
selbst noch nützlich werden. 
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Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszäge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


W. H Uhland, С. т. b. Н. 


Spinnerei, 
Weberei nnd Wirkerel. 


Baumwollspinnerei mit 19200 Selfaktor- und 
Ringspindeln 


projektiert von August Basler, Obermeister in Leibitschgrund. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 12.) 


Nachdruck verboten. 

Tafel 12 gibt den Plan einer Baumwollspinnerei wieder, deren 
Anlage die Durchführung eines einheitlichen, kontinuierlichen Arbeits- 
prozesses möglich macht.: Charakteristisch für das Projekt ist die 
Verweisung der Abfallmanipulation in ein eigenes isoliertes Gebäude. 

Die Anlage setzt sich zusammen aus einem Parterrevordergebäude 
mit Seitenlicht, einer Shedanlage in der Mitte und Anbauten an der 
Hinterfront für die Betriebs- 
stätten. 

In der Mitte des Vorder- 
gebäudes ist der Haupteingang 
bezw. ein Vestibül, welches 
links und rechts von Bureaux, 
Garderoben und Toiletten ein- 
gan wird. Das Bureau B, 
ient der Buchführung, В da- 
gegen der Lohnverrechnung, 
und da von diesem ein regerer 
Verkehr mit den Arbeitslokalen 
zu erwarten ist, führt ein di- 
rekter Gang neben der Garde- 
robe C in den Spinnsaal. Das 
Kontor B, ist für den Direktor 
oder Besitzer bestimmt, da- 
gegen der Raum B, als Sanitäts- 
zimmer angenommen. Die ein- 
gebauten Toiletten D und D, 
sind wohl nicht empfehlenswert 
situiert, vielmehr wäre ihre Ver- 
legung an die Hinterfront zu 
bevorzugen. Eine zweckent- 
sprechende Lage haben dagegen 
dieAnkleide-und Waschzimmer 
für Frauen C, und Männer C. 

Die eigentliche Spinnerei 
ist ala Shedanlage mit der in 
Fig. 3 in gröfserem Malsstabe 
herausgezeichneten Sheddachkonstruktion gedacht. Sämtliche Arbeits- 
maschinen von den Krempeln bis zu den Feinspinnmaschinen sind in 
einem einzigen grofsen Arbeitssaal untergebracht. Die Mischerei und 
Putzerei befinden sich in einem feuersicher ausgeführten Seitentrakte. 

Die Baumwollballen werden vom Magazin, welches abseits liegt, 
in den Mischungsraum L geschafft und dort der Mischmaschine s vor- 
gelegt, von welcher mittels Steig- und horizontalen Lattentüchern t, 
welch letztere auf Vor- und Rücklauf eingerichtet sind, die Ver- 
teilung in die einzelnen Mischungsfächer u erfolgt. Von den Vor- 
schlägern r weg gelangt die Baumwolle durch ein kurzes Saugrohr in 
die in der Putzerei К aufgestellten Vertikalöffner q, welche sie dem 
hier eingeschalteten Speiseregler übergeben. Von da gelangt sie in 
einen Horizontalöffner, eine Schlagmaschine р und schliefslich zum 
Wickelapparat. Die erhaltenen Wickel werden in vierfacher Auflage 
der einfachen Schlagmaschine o vorgelegt und die auf dieser erzeugten 
Wickel schliefslich mit vierfacher Dublierung auf der letzten Schlag- 
maschine o bearbeitet. Die Batteurs sind zur Schonung des Materials 
zweischienig. Neben dem Putzereilokale führt ein Gang direkt zu der 
Krempelabteilung. Die Wattewickel werden dort den Krempeln m 
übergeben. Für die feineren Garne ist eine doppelte, für die gröberen 
eine einfache Kardierung vorgesehen. Es sind 56 Krempeln mit 
wandernden Deckeln in zwei Reihen aufgestellt mit 2X 7 und 1X5 
Streckablieferungen. Inmitten derselben ist weiter eine Wickel- 
maschine n vorgesehen. 

Das Material für grobe und feine Kettengarne gelangt sodann 
unter sechsfacher Dublierung über vier Streckköpfe, Grob-, Mittel- und 
Feinflyer auf die Ringspinnmaschinen, das für Schufsgarn bestimmte 
Material dagegen unter sechsfacher Dublierung über drei Streckköpfe, 
Grob-, Mittel- und Feinflyer auf Selfaktoren. 


Fig. 178. Mejs- und Legemaschine von Hacking $ Comp., Ltd. in Bury. (Теге siehe Seite 94.) 


Der Garnerzeugung liegt folgender Plan zu Grunde. Man will 


| herstellen: 


Art des Garnes Garnnummer Spindelzahl Leistung pro Tag in Pfd.e 


| f 36 3600 676 
Kettengarn 22 2400 791 

| (256 1200 563 
| ] 42 3000 411 
Sohufsgarn 30 3000 600 

| 10-94 6000 2084 

Zusammen 19200 5125 


Die Garne werden aus Vorgarn Хг. 2 bis Nr. 5,5 von 2408 Fein- 
flyerspindeln erzeugt. 

Die zweite Abteilung im Spinnsaal Е bilden nämlich 12 X 7 und 
6% 5 Streckablieferungen k, 402 Grob-, 992 Mittel- und 2408 Fein- 
spindeln. Es sind disponiert vierzehn Feinspindelbänke a 172 Spindeln, 
acht Mittelspindelbänke а 124 Spindeln und fünf Grobspindelbänke 
mit je 80 bezw. 82 Spindeln. 


Die Strecken stehen zu zweien neben- 
einander, kehren sich aber den 
Rücken zu, d. h. arbeiten von- 
einander weg, wodurch eine 
Verwechslung zwischen Ketten- 
und Schufsgarnqualität mit 
vier- und dreifacher Streckung 
vermieden werden kann. 

Die dritte und letzte Ab- 
teilung bilden zwölf Selfaktoren 
mit je 1000 Spindeln = 12000 
Spindeln und zwölf Ringspinn- 
maschinen mit je 600 Spindeln. 

Das unbenutzte, abge- 
trennte Eeklokal E wird als 
Garnpackerei und Expedition 
benutzt, und von den Räumen 
G, H, I im Putzereitrakt dienen 
G als Magazin für Garn und 
Hilfsmaterialien, H als Wechsel- 
und Räderkammern für Vor- 
werke und I als Abort für 
Männer. Die Maschinenaufstel- 
lung in den $äulenfeldern von 
3,8 m Längsabstand und 5,95 m 
Querabstand ist derartig er- 
folgt, dafs zwischen den ein- 
zelnen Maschinen und Maschi- 
nengruppen genügend breite 
Gänge sich befinden. Die Haupt- 
gänge sind durchschnittlich auf 
2 ш bemesssep, und zwischen den Karden ist ein Gang mit 1,58 m 
Breite belassen. he 

Neben der Mischkammer L liegt ein breiter Gang, an den sich 
die Abfallmanipulation im Lokale М anschliefst. Daselbst sind folgende 
Maschinen aufgestellt: ein Willow w, eine Siebmaschine x, ет Hart- 
fadenreifser y, ein Fadenklauber z; bei v sind Abfallfächer vorgesehen. 

Anschlielsend an die Abfallmanipulation ist im äufsersten Eck 
ein Staubturm R angelegt. i 

Daneben befinden sich die Schmiede Q, Tischlerei P und Schlosserei 
N, endlich das Maschinenhaus O, Kesselhaus S und das geräumige 
Kohlenmagazin T. Ein kleiner Anbau an das Maschinenhaus dient 
zur Unterbringung der Zylindermacherei. 

Endlich ist noch das Lokal U zu erwähnen, welches unten als 
Wechsel- und Räderkammer dient und oben als Wasserturm ausgebaut ist. 

Die Reparaturwerkstätten stehen mit den Arbeitswerkstätten in di- 
rekter Verbindung. 

Das Maschinenhaus O enthält eine Dreizylinderdampfmaschine 
mit Präzisionssteuerung und einer effektiven Leistung von 600 PS, 
von welchen ungefähr 400 PS konsumiert werden, so dafs 200 PS zu 
einer ev. Vergröfserung zur Verfügung stehen. Den Dampf liefern 
zwei Dampfkessel mit 300 qm Heizfläche und 11 At Betriebsspannung. 

Die Spinnereianlage beansprucht са. 117 >< 74m verbaute Fläche. 

Was die bauliche Ausführung anbelangt, so ist der Vorder- 
trakt als Parterrebau mit Seitenlicht und einem einfachen Holzzement- 
dach gedacht. Die hinten gelegenen Räume C, C,, D und D, sind 
durch Oberlicht beleuchtet. Das Sheddach ist in Holz und Eisen 
einfach ausgeführt. Die Konstruktion des Daches und der Räume 
zeigen die Fig. 3 u. 4. Das Maschinenhaus und Kesselhaus sind von 
einem Gitterträgergerüst mit Holzzementdach und Oberlichtlaternen 
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sbgeschlossen. 
erkennen läfst. 

Die Teilung des Effektes erfolgt von der Kurbelwelle nach beiden 
Seiten. In der Spinnabteilung liegt eine Wellenleitung, welche 148 PS 
überträgt und 330 Touren in der Minute macht. Die Spindelbänke und 
Strecken beanspruchen 90 PS und werden von einem Wellenstrang be- 
trieben, der 330 Umdrehungen pro Minute macht. 

Ein Wellenstrang mit 150 Umdrehungen pro Minute und 50 PS 
treibt die Krempel; sufserdem ist noch ein Wellenstrang zum Antrieb 
der Mischerei und Putzmaschine vorhanden. 

Die Anlage ist im Prinzip gut erdacht und gibt in Bezug auf 
Raumverteilung und Maschinenaufstellung ein nachahmenswertes Vorbild. 


Das Kesselhaus besitzt ein flaches Dach, wie Fig. 5 


Neue verbesserte Flügel für Spinnmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 179 u. 180.) 


Nachdruck verboten. 

Der neue Flügel für Spinnmaschinen von Foy Homlin 
Martin in Boston, welchen die Skz. 1-4, Fig. 179 darstellen, soll 
infolge seiner gröfseren Lagerfläche einer geringeren Abnützung unter- 
liegen als die älteren Vorrichtungen dieser Art. Die Konstruktion ge- 
stattet das leichte Auswechseln abgenützter Teile und eine richtige Ein- 
stellung des Prefsfingers, der in seiner Lage fixiert werden kann. 

Dureh punktierte Linien ist der obere Teil der Spindel einer Spinn- 
maschine bei 1 in Skz. 1 gezeigt. Die Spindel trägt bei 2 eine Spule; 
die punktierte Aufsenlinie in Skz. 1 markiert die Gestalt des Garn- 


Fig. 179. 
Fig. 179 и. 180. Z. A.: Neue verbesserte Flügel für Spinnmaschinen. 


Fig. 180. 


körpers, welcher auf die Spule 2 aufgespult ist. Auf der Spindel 1 
ist der Flügel 3 befestigt, der einen röhrenförmigen Arm 31 besitzt, 
durch welchen das Garn nach dem Prefsfinger und der Spule geht. 
Der Prefsfinger 4 hat einen zwecks Belastung erweiterten Arm 41 und 
ist mit dem Austrittsende oder dem Prefsschuh 42 versehen, während 
43 das Führungsauge des Prefsschuhs darstellt, durch welches das 
Garn nach der Spule geführt wird. Der Prefsfinger ist mit zwei 
Schlitzen 44 ausgestattet, welche zur Aufnahme der Träger 5 dienen, 
die an dem Fliigelarm 31 vorgesehen sind. Durch die Berührung der 
beiden Wandungen der Schlitze mit dem äufseren Teile der Träger 
wird der Prefsfinger eingestellt und in seinen radialen Bewegungen 
eregelt. Die Stellungen der Schlitze 44 sind solche, dafs der Prefs- 
Ё ег in radialer Richtung und in lotrechter Ebene schwingen oder 
sich bewegen kann, so dafs der Prefsschuh nach innen und aufsen im 
wesentlichen in wagrechter Ebene schwingt. Im vorliegenden Falle 
sind die Schlitze so geformt und angeordnet, dafs der Prefsfinger um 
einen Mittelpunkt x (Skz. 1) schwingen oder sich drehen kann, welcher 
an einem Punkte in der Nähe eines Endes der Spule und ferner in 
der Mitte oder angenähert in der Mitte zwischen den Peripherien der 
leeren Spule und der vollen Spule liegt. Auf diese Weise bilden die 
Schlitze Kreisbogen, deren Mittelpunkt sich in dem Punkt x befindet. 
Die Träger für den Prefsfinger 1 auf dem Flügelarm bestehen 
nun aus Futtern 5. Diese sind aus Stücken hergestellt, welche ab- 
nebmbar an dem Arm 31 des Flügels befestigt sind. Zur Verbindung 
dieser Futter mit dem Arm 31, welcher, wie üblich, röhrenförmig 
ist, so dafs das Garn nach dem unteren Teile des Prefsfingers hin- 
durchgehen kann, ist der Arm mit den vorspringenden hohlen 
Zapfen 34 ausgestattet, welche im Inneren mit Schraubengewinden 
verseben sind. Eine Deckplatte Skz. 4 wird auf das äufsere Ende 
der Futter 5 gebracht, und zwar an der Aufsenseite des Prefsfingers. 
Die Schraubenbolzen 7 gehen durch Löcher 61 der Deckplatte 6 und 
durch die Mittelbohrungen 51 der Futter 5 hindurch. Die inneren 
Enden der Schrauben 7 sind in die hohlen Zapfen 34 eingeschraubt. 
Diese Vorsprünge 34 dienen erstens als Träger für die Futter 5, 
welche durch sie gehalten werden, und zweitens auch als Träger für 
die inneren Enden der Befestigungsschrauben 7, und endlich bieten 


sie durch ihr Vorstehen eine genügende Länge des Schraubengewindes 
den Enden der Schrauben dae ей = = 

Die Wandung des röhrenförmigen Armes ist zu dünn, als dafs 
genügend Gewindgänge vorhanden sein würden. Die Futter 5 sind 
bei 52 entsprechend ausgespart, во dafs sie auf die hohlen Zapfen 
passen; sie bieten eine grölsere Lagerfläche für die Wandungen der 
Schlitze 44, als wenn nur einfache Schrauben oder Bolzen ohne Futter 
vorgesehen wären. Sie sind abnehmbar und nach entsprechender Ab- 
nutzung auswechselbar und bilden ferner auch Zwischenstücke, durch 
welche die Deckplatte in entsprechender Entfernung von der Seite 
des Armes 31 gehalten wird, damit der Prefsfinger in seinen Be- 
wegungen nicht gestört wird. Die Deckplatte dient dazu, den Prefs- 
finger auf den Futtern zu halten, und bedeokt die Schlitze 44 an der 
äulseren Seite des Prefsfingers, während der Flügel in Tätigkeit ist, 
so dafs jeder Schmutz von den Schlitzen ferngebalten wird. Ferner 
dient sie noch als Zwischenstück zum Halten der äufseren Enden der 
Schrauben 7 in entsprechender Stellung, d. h. um die ашвегеп Enden 
in entsprechender Entfernung zu halten und ein Biegen oder Abspringen 
derselben zu vermeiden. 

Oskar Schimmel & Co. Aktiengesellschaft in Chem- 
nitz hat sich für Spinnmaschinen mit oben angetriebenen Flügeln 
und festen Spindeln ein Spulenrohr patentieren lassen (D. R.-P. 
152915), welches den Zweck hat, die Mitnahme der Spule durch 
den gesponnenen Faden auf der festen Spindel zu bewirken. Das 
Spulenrohr ist entweder mit dem Flügel fest verbunden oder wird 
von demselben durch einen besonderen Arm mitgenommen. In bei- 
den Fällen mufs dieses Rohr heim Abziehen der vollen Spulen von 
den Spindeln abgehoben werden, was zu Übelständen führt, welche 
die neue Einrichtung zu beseitigen sucht. Das Spulenrohr ist nun- 
mehr feststehend auf der Spindel angeordnet, und da es dann für die 
volle Verschiebung der Spule ausreichen mufs, wird dasselbe zur 
leichten Drehung nur an seinen Enden gelagert. 

Fig. 180, Skz. 1 zeigt diese Einrichtung für einen mit Reibungs- 
tolle t für den Antrieb versehenen Flügel d Skz. 2 derselben Figur 
für einen durch Schnurwirtel angetriebenen Flügel f. 

In beiden Fällen pafst der Flügel mit seiner kegelférmigen Aus- 
bohrung auf die das Rohr r oben schliefsende und mit demselben 
fest verbundene Spitze z. Hierdurch wird das Rohr r, welches mit 
den Kugelkränzen k auf der festen Spindel I läuft, von Flügel f mit- 
genommen. Die Spindel I besitzt unten einen Bund b, unter den der 
untere von einer Überwurfmutter u des Rohres r mit Gegenmutter m 
und Einlagering г, gehaltene Kugelkranz greift. Dadurch ist das 
Spulenrohr bei Erzielung eines leichten Ganges gegen ein Abziehen 
von der Spindel gesichert. 


Bremsring für Ringspinnmaschinen 
‘von der Paley Brake Ring Company, Ltd. in Manchester. 
(Mit Abbildung, Fig. 181.) Nachdruck verboten. 

Die Paley Brake Ring Company, Ltd. in Manohester 
hat für Ringspinnmaschinen nach „Textile Recorder“ eine inter- 
essante und wertvolle Verbesserung geschaffen. . 

Die in den Vereinigten Staaten herrschende Anschauung, dafs das 
Ringspinngarn das Selfaktorgarn übertrifft, findet in Europa nur wenige 
Anhänger. Man weils, dafs in einzelnen Fällen, aber nicht in allen, 
die Ringspinnmaschine mit grofsem Vorteil angewendet wird. Ве- 
kenntlich wird bei diesen Maschinen die Spindel angetrieben, und die 
Drehung besorgt der durch die Spindel und Faden nachgezogene Stahl- 
läufer oder Traveller. Nun ist ganz klar, dafs der Fadenauflauf bezw. 
die Fadenspannung sich verändert, wenn der Durchmesser der Spule 
ein anderer wird, und es wird daher schwer sein, eine ganz gleiche Ge- 
schwindigkeit des Läufers herbeizuführen. Es ist wohl zweifelhaft, ob 
man ein durchaus gleichgedrehtes Garn erhält, wenn der Zug des 
Fadens auf den Läufer immer gleich bleibt, weil noch andere Faktoren 
hierbei in Rechnung zu ziehen sind, aber es kann bestimmt behauptet 
werden, dafs die Herbeiführung einer solchen die Drehung vorteilhaft 
beeinflufst. Die neue Konstruktion bezweckt die Herbeiführung 
einer gleichmälsigen Bewegung des Läufers auf der Ringbank, um eine 
durchgängig gleiche Drehung des Garnes zu erhalten. 

Skz. 1 u. 2 zeigen den Querschnitt einer Ringbank und Spule 
sowie den Grundrifs derselben bei einer gewöhnlichen Ringspinn- 
maschine. Man erkennt, dafs die Richtung des Fadenauflaufes stark 
variiert, je nachdem die Spule leer oder voll ist. Im ersten Falle 
zeigt der Fadenauflauf die Linie f, im zweiten Falle die Linie & 
Zwischen diesen äulsersten Grenzen liegt eine kontinuierlich verlaufende 
Veränderung. Beim Spinnen auf die nackte Spindel oder auf eine 
Papiertube erhält man bekanntlich bei Verwendung zu leichter Läufer 
weiche, schwammige Kops, die nicht verwendbar sind. Bei der Neu- 
konstruktion wird nun der Läufer durch einen Bremsring gebremst, 
sobald derselbe beim Nachlassen der Fadenspannung von der gehobenen 
Stellung am Bord des Ringes herabfällt. 

Wie Skz. 5 zeigt, ist der eigentliche Ring a von einem zweiten 
Ring і umschlossen, in welchem eine Anzahl von Ausschnitten К ein- 
geschnitten sind; letztere sitzen auf Bolzen m auf, die in den inneren, 
eigentlichen Ring eingesetzt werden. Ein hakenférmig abgebogener 
Draht р, der in den äufseren Ring eingeschraubt ist, stellt durch 
den Haken q eine Verbindung mit einem Schlitz einer Stange r her. 
Diese Stange r wird zu gewissen Zeiten durch einen besonderen 
Mechanismus hin- und herbewegt. Die Schwingbewegung der Stange 
bewirkt eine Bewegung des Drahtes p bezw. eine Drehung des äufseren 


ашыла ысымы HER N 


91 


Ringes i. Diese Drehung bewirkt wieder infolge der keilformigen 
Ausnehmung k eine Hebung des äufseren Ringes auf den Bolzen m, 
bis die obere Ringfläche den Läufer 1, berührt bezw. bremst. Beim 
Beginn des Spinnens nimmt man einen Läufer von richtigem Gewicht, 
und der äulsere Ring befindet sich in einer Stellung, wie sie Skz. 3 
zeigt, wobei der Läufer b vom unteren Ring ganz unberührt ist. So- 
bald der Ring fällt, wird der Bremering veranlafst, sich zu drehen, 
wird dabei gehoben und kommt in Kontakt mit dem Läufer, wie 
Skz. 4 darstellt, wodurch die Bewegung des Läufers verzögert wird. 
Die Stange r erhält die schwingende Bewegung in folgender Weise. 
An die Unterflache der Ringbank ist ein Träger angeschlossen, der 
mit einer hervorragenden Nase versehen ist, durch die eine kurze 
Welle oder Stange hindurchgeht. 

An diesem Ansatz liegt auch ein kurzer Winkelhebel, der am 
aufseren Ende eine kleine Reibungsrolle trägt. An der Seite der 
Welle sind Zähne eingeschnitten, in welche ein kleines Rad eingreift. 
Wenn sich die Ringbank auf- und abbewegt, wird der Ansatz auch 
den Arm einer Stange auf- und abbewegen, und das oberste Ende 
der Stange kommt in Kontakt mit einer kleinen Leiste, die am Ende 
der Stange angeordnet ist. Der Ansatz hebt die Stange ein wenig und 
erlaubt dem Radchen, sich um einige Zähne zu drehen, wobei die Stange 
in der höchsten Lage gehalten wird. Am Grunde der Stange befindet ` 
sich ein Gewicht, durch welches eine Schraubenspindel gesteckt wird. 
Die Spindel ist durch eine Nutscheibe verstellbar und vermag mit dem 
Arm, der das Rad enthält, in Berührung zu kommen und dasselbe 
aufser Eingriff zu bringen, sobald der Kops fertig ist. ` 

Mit der Leiste ist am oberen Ende der Stange ein kleiner fixer 
Arm durch einen Kurbelhebel verbunden. Das andere Ende des letzte- 
ren kommt bei einer Aufwärtsbewegung der Ringbank in Berührung 
mit einer kleinen Nase an der Verbindungsstange der Bank und be- 
wegt sie mit. Eine Feder bringt die Stange wieder in die Anfangs- 
stellung, und infolgedessen rotiert der äufsere Ring, sobald die Ring- 
bank steigt. Am kurzen Arm und am Ende des Kurbelhebels sind Löcher 
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vorgesehen, welche durch ein Band und einen Bolzen miteinander ver- 
bunden werden. 

Man ersieht, dafs die Vorrichtung gleichzeitig eine vollkommene 
Antiballonvorrichtung darstellt, wodurch .die Anzahl der Fadenbrüche 
bedeutend reduziert ist. Die Kop’ sollen fest und gut sein. Das Garn 
kann auf feste Papierhülsen gespult werden, so dafs der Transport 
der Kops erleichtert ist. Diese Maschine besitzt einen geringeren 
Raumbedarf pro Spindel und nur eine 50+ 100%, gréfsere Produktion 
gegenüber Selfaktoren. 5 

Auch der Fadenführer ist verbessert worden. Nach einer 
Konstruktion von Tytler und Bowker besteht er nunmehr aus 
Stahlblechklappen, welche auf eine Holzverbindung der Gestellwände 
nebeneinander eingelegt werden. Die Klappen können selbstredend 
auch aus Rundstahl oder Winkeleisen gemacht werden. Die Faden- 
ösen sind aus Stahldraht, der besonders gut gehärtet wird, und 
so mit den Klappen verbunden, dafs sie allen vorkommenden Er- 
schitterungen und Vibrationen standhalten. Die Befestigung erfolgt 
durch Mutter und Gegenmutter an einer eingebogenen Platte der 
Klappe. Um die Mutter lockern zu können, ist ein Schlitz gelassen. 
Man kann leicht jede Verstellung vornehmen. 


Verbesserungen an den Nobleschen 
Kämmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 182 u. 183.) 


Nachdruck verboten. 


Prince, Smith & Son Ltd. in Burlington Shed, Keighley 
haben nach dem „Textile Manufacturer“ an der Nobleschen Kämm- 
maschine eine wertvolle Verbesserung angebracht, welche die er- 
leichterte Auswechslung der Nadelringe betrifft. 

Bekanntlich benötigt man für verschiedene in Länge und Stärke 
abweichende Wollarten verschiedene Kammsätze sowohl in den inneren 
als äufseren Nadelringen. Wenn die Nadelringe ihren Antrieb durch 
Zahnräder erhalten, die an vertikalen, in Pfeilern gelagerten Wellen 
angebracht sind, ist bei den bisherigen Konstruktionen die Aus- 
wechslung der inneren Nadelringe zeitraubend und schwer durch- 
fübrbar. Bei der neuen Konstruktion dagegen kann die Einsetzung 
neuer Nadelringe in kürzester Zeit vollzogen werden; die Firma gibt 
sogar als Zeit vom Beginn der Auswechslung bis zur neuerlichen 
Iobetriebsetzung der Maschine zehn Minuten ап. 

2 „Während früher die in gufseisernen Pfeilern gelagerte Welle wie 
die Pfeiler selbst in einem Stück hergestellt waren, macht man jetzt, 


wie Fig. 182 erkennen läfst, Welle und Pfeiler in zwei Teilen, so dafs 
der Nadelring sich abheben läfst, ohne eine Zerlegung der oberen An- 
triebsteile nötig zu machen. 

Jeder Pfeiler besteht also aus zwei miteinander verbundenen Teilen 
m und п (Fig. 182, Skz. 1), welche mittels der Schrauben 1 aneinander- 
geschraubt sind. Ebenso besteht jede Welle aus zwei Teilen o und 4, 
die durch ein Zahnradgetriebe ‚miteinander kuppelbar sind. Am un- 
teren Ende des oberen Wellenstumpfes ist das Zahnrad a befestigt (im 
Grundrifs sichtbar in Fig. 182, Skz. 2), und dieses greift in ein Zahnrad b 
mit Innenverzahnung ein, welches mit dem oberen Ende des unteren 
Wellenstückes verschraubt wird. Die Zahnräder sind um eine Kleinig- 
keit exzentrisch gegeneinander, um einen Eingriff und Drehung zu er- 
möglichen, aber die Differenz der Zahnregel ist auf das Notwendigste 
beschränkt und beträgt blofs einen Zahn. Das Kolbenrad im oberen 
Wellenstiick besitzt fünfzehn Zähne, die Innenverzabnung umfafet sechs- 
zehn Zähne. Die Geschwindigkeit ist um eine Kleinigkeit differierend. 

Zur Verbindung des 
oberen Säulenteiles n 
und des unteren m die- 
nen die Flanschen i und 
k, von denen letztere 
gleichzeitig einen Behäl- 
ter zur Aufnahme der 
Zähnräder b formiert. 

An der oberen Flan- 
sche i ist eine Nase h 
angegossen, während an 
der unteren g eine Nute 
ist, in die die Nase ein- 
palst. 2 

Durch Zusammen- 
passen dieser Teile ist 
beim Montieren beider 
Halften eine bestimmte 
gegenseitige Stellung . 

esichert. Die Lager 
ler unteren Welle sind 
mit besonderer Sorgfalt 
gemacht und mit langen 
Legerbüchsen versehen, 
damit nicht etwa durch 
den Zahndruck am Zahn- 
rad b eine vorzeitige Ab- 
nützung der Lage her- 
beigeführt wird. 

Die Verbesserung ist 
also sehr offensichtlich, 
und wenn sie auch an 
dem Prinzip der Kon- 
struktion nichts ändert, 
ist sie doch beachtens- 
wert und von Interesse. 

Eine ähnliche Kon- 
struktionwurdeT.Midd- 
lemiss in Bradford 
in England unter Nr. 
19 212/03 patentiert; bei 
ihr bestehen die Säulen 
wieder aus zwei Teilen, 
und auch die Welle wird 
zweiteilig gemacht. Nur 
ist statt der, Zahnkupp- 
lung hezw. Übertragung 
der Bewegung durch 
Zahnräder das Ende der 
oberen Welle als Spur- 
zapfen ausgestaltet, der 
in einem Spurlager am Ende der unteren Welle läuft. Die Enden 
der Säulen 3 und 2 erhalten wieder Flanschen 4 und 6, durch welche 
sie miteinander verbunden bezw. die Säulen mit der Platte festge- 
schraubt werden. Um die zwei Teile 2 und 3 gegenseitig in zentrischer 
Lage zu halten, sind die Flanschen eingedreht wie bei einer Scheiben- 
kupplung. Das Mitnehmen der unteren: Welle erfolgt durch Keile. 
Die Antriebswelle ist in Verbindung mit einem Flaschenzug 24, mit 
dem man den Antriebskopf abheben kann. 


Fig. 183. 


Fig. 182 и. 183. 2. A.: Verbesserungen an den 
Nobleschen Kämmaschinen. 


Maschine zum Schreiben von Webpatronen 
von Georg Noack in Leipzig-Eutritasch. 

(Mit Abbildung, Fig. 184.) Nachdruck verboten. 
Die durch Fig. 184 dargestellte Maschine dient zum Schreiben 
von Webpatronen, um die verschiedenen Bindungsarten durch 
unterschiedliche Farben besser zu kennzeichnen, wodurch die Patrone 
nur gröfsere Übersichtlichkeit erhält und leichter lesbar wird. Man 
erreicht diesen Zweck einmal dadurch, dafs an der Schreibmaschine 
für jede Bindungsart ein anderes Farbband, und zu jedem Farbband 
eine besondere Schreibtype mit Taste vorgesehen sind; ferner hat man 
die Farbbänder mit den zugehörigen Tasten so verbunden, dafs beim 
Anschlagen einer Taste gleichzeitig und zwar selbsttätig das zuge- 
hörige Farbband unter die Druckstelle der Schreibtype bewegt wird. 


Skz. 1 zeigt einen Lingenschnitt der neuen Maschine in der Ar- 
beitslage, Skz.2 einen Grundrifs der Maschine; Skz 4 veranschau- 
licht eine Vorrichtung zum gleichzeitigen Bedrucken der Webkarte 
mit der Liniatur, Skz. 3 einen Querschnitt der Maschine. 

Die Maschine besitzt, wie bereits erwähnt, so viel Tasten t, tı, ts, 
ts, t,, als Farbbänder b, b, u. в. f. vorhanden sind; im vorliegendem 
Ausführungsbeispiel deren fünf. 

An vier von den fünf Tastenhebeln t ist je ein Arm u vorgesehen, 
welcher in ein Schlitzloch v, eines um den Zapfen w schwingenden Winkel. 
hebels v eingreift, dessen anderes, mit dem Schlitzloch v, versehenes 
Ende in eine am Ende gleichfalls geschlitzte Schiene x eingreift 
(Skz. 1 u. 3), die auf der Unterseite mit zwei Anschlägen x,, x,, auf der 
Oberseite jedoch nur mit einem Anschlag x, versehen ist; letzterer 
legt sich gegen die Abstufungen (Skz. 3) eines mit den Bandrollen a 
fest verbundenen Querstückes z, während die unteren Anschläge x,, 
xg zusammen mit dem Bock е den Hub der Schiene x begrenzen. 

Die Anschläge x sind aulserdem durch Zugfedern mit dem länge- 
ren Ende der Winkelhebel v verbunden (Skz. 1), welche beim Nieder- 
bewegen der entsprechenden Tasten t den Schieber x nachziehen und 
aus diesem Grunde etwas stärker gehalten sein müssen, als die beiden 
über die Bandrollenwellen d geschobenen Federn 1. Die letztgenannten 
Federn halten die Bandrollen a nach jedesmaligem Anschlag einer 
Taste in der Lage, dafs das vordere Farbband, in diesem Falle b,, 
unter die Anschlagstelle der Type zu liegen kommt (Skz. 1). 


Neuerungen an Lambschen Strickmaschinen 
und flachen Wirkstühlen 
von Irmscher & Co. in Dresden-Löbtau. 


(Mit Abbildungen, Fig. 185 u. 186.) 
Nachdruck verboten. 


Die Dresdner Strickmaschinenfabrik Irmscher & 
Co. in Dresden-Löbtau hat für Lambsche Strickmaschinen einen 
Nadelanschlag in Vorschlag gebracht (D. R.-P. 148051), welcher 
den Zweck hat, das sichere Einführen wieder einzurückender Nadeln 
in den Schlofsbereich herbeizuführen. 

Dies wird durch Sobienen erreicht, welche unter Federkraft stehen 
und zu beider Seiten des Schlosses auf der Unterseite des Schlittens 
drehbar angeordnet sind. Gegen diese Schienen stolsen die Fülse der 
wieder einzurückenden Nadeln, und infolge ihrer drehbaren Anord- 
nung wird, wie dies Fig. 185, Skz. 2 zeigt, das Hochschieben auszu- 
rückender Nadeln ermöglicht. қ 

Dieselbe Firma hat auch Lambsche Strickmaschinen mit 
Nadelschieber und Röfschen konstruiert (D. R.-P. 147 509), 
welche es ermöglichen soll, Strümpfe mit Deckelferse herzustellen, 
ohne dafs hierbei Maschen von den Nadeln abgeworfen oder aufge- 
hängt werden müssen. Zu diesem Zwecke besteht der Nadelschieber, wie 
Fig. 186, Skz. 2, zeigt, aus zwei Teilen, welche gemeinschaftlich in der 

ichtung der Nadeln beweglich sind, von denen 
aber einzelne nach Bedarf auch seitlich versetzt und 
über die Nadelfüfse gehoben werden können. Die 
Nadelechieberteile sind an ihrer Stofskante abge- 
kröpft, damit sie beim 
Mindern und Erwei- 
tern auch zum Herab- 
ziehen der Nadeln ver- 


wendet werden kön- 
nen. Zur Vermeidung 
einer grofseren Anzahl 
von Nadelschiebertei- 


ig. 184. Z. A.: Maschine зит Schreiben von Webpatronen. 


~ бой nun z. В. die Type ein Zeichen von der Farbe des Bandes 
b, auf die Webpatrone r übertragen, so wird die Taste t, niederge- 
drückt und die Übertragung erfolgt ohne weiteres. 

Anders verhält es sich jedoch, wenn ein Zeichen eines der anderen 
Bänder, z. B. vom Farbband b, übertragen werden soll. 

In diesem Fall wird im Anfang der Abwärtsbewegung der Taste tg 
der betreffende Hebel v und mit diesem die zugehörige Schiene x so 
weit nach rechts geschwungen (s. Skz. 1), bis der Anschlag x, der 
letzteren sich gegen den Bock e legt. Bei dieser Bewegung werden 
durch den betreffenden Anschlag x, das Querstück z und mit diesem 
die Bandrollen so weit bewegt, bis das Farbband b, unter die Anschlag- 
stelle der Type gelangt, die nun am Ende der Tiefbewegung von der 
Taste +, angeschlagen bezw. in die äufserste Höhenlage bewegt wird. 

Um den zu dieser Bewegung, die von der des Hebels v bezw. der 
Schiene x unabhängig ist, notwendigen toten Gang zu erhalten, sind 
die Enden der letztgenannten Bewegungsorgane, wie schon oben an- 
gegeben, mit den Längsschlitzen v,, У, verseben, so dafs der end- 
gültigen Abwärtsbewegung der Tasten nichts im Wege steht. 

Ferner kann an der Maschine eine Vorrichtung angebracht wer- 
den, welche gléichzeitig mit der Bewegung derselben die kreuzweise 
Liviierung der Webpatrone г vornimmt, во dafs die Einstellung der 
letzteren bei Beginn des Schreibens fortfällt, und zum Schreiben ge- 
wöhnliches, unbedrucktes Papier verwendet werden kann, das in der 
Maschine liniiert wird. 5 

Za diesem Zwecke werden zur Abhebung der Vorrichtung von 
den am Bolzen 4 schwingbaren Haltern 5 (в. Skz. 4) aufser der 
Papierwalze 6 die auf dem Umfang mit Karrees versehene Mutter- 
walze 7, und an diese sich anlegend, die Farbwalze gehalten, welch 
letztere sich іп dem am Ansatz 9 befestigten Farbbehälter 10 dreht, 
wobei eine Gegendruckwalze 11 die Webkarte r beim Auflaufen auf 
die Papierwalze 6 an die letztere anprelst. 


len wird hierbei der 
Fadenführerweg der- 
artig begrenzt, dafs 
nur ein Teil der hoch- 
geschobenen Nadeln, 
und zwar der für die 
Bildung von Maschen 
erforderliche Teil Fa- 
den erhält. 

Zur Herstellung 
von gewirkten 
Handschuhen auf 
flachen Wirkstüh- 
len benutztdieChem- 
nitzer Wirkwaren- 
maschinenfabrik 
(vormals Schubert 
& Selzer) in Chem- 
nitz ein Verfahren 

. R.-P. Nr. 146226), 
ig. 186, Skz. 1, wel- 


: Fig. 185. 2. А.: Newerungen 
chessichdadurch kenn- an Lanbschen Strickmaschinen und 


zeichnet, dafs man nach 

erfolgtem Aufstofsen 
der Anschlufsstelle für den Fingerteil nahe an beiden Rändern des 
Fingerteiles eine Strecke weit Laufmaschen arbeitet und diese dann 
als Spuren beim Aufstofsen des Arbeitsstückes für das Anwirken des 
nächsten Fingerteiles benutzt. 

Max Bergmann in Chemnitz benutzt zur Herstellung bunt- 
plattierter Wirkmuster auf flachen Wirkstühlen die Vorrich- 
tung D. R.-P. 152987, welche im folgenden kurz gekennzeichnet sei: 

Man erhält bekanntlich durch Einarbeiten farbiger Fäden bunt- 
plattierte Wirkmuster dadurch, dafs man zum Plattieren eine Reihe 
von Zierfadenführer verwendet, in welche die bunten Fäden in ge- 
wünschter Reihenfolge eingezogen werden. Hat man auf eine be- 
stimmte Breite Fadenführer mit roten und darauf solche mit weifsen 
Fäden, so entstehen die Kreise des Musters in roter Farbe. Ver- 
schiebt man die Fadenführer nach links, so kommen die Fadenführer 
mit weifsen Fäden zur Wirkung, und man erhält die Kreise in weilser 
Farbe. Es können die Fadenführer nunmehr um einen weiteren Betrag 
verschoben werden, um die Kreise in einer dritten Farbe zu erzeugen, 
bezw. man kann diese Verschiebungen noch weiter fortsetzen. Die 
Fadenführerreihe mufs zu diesem Zweck zwei voneinander unabhängige 
Bewegungen ausführen und zwar eine, um die Fäden über je eine oder 
zwei Nadeln behufs Maschenbildung zu legen, und die andere, um 
die Farbe in der Figur des Musters zu wechseln. 

Fig. 185, Skz. 1, zeigt die neue Vorrichtung an dem wiedergegebenen 
Querschnitt eines Teiles einer Ränderwirkmaschine mit der Plattier- 
vorrichtung. 

Die Plattierfadenführer i, i, können sich hierbei in den lotrechten 
Nuten eines Rabmens verschieben und werden in bekannter Weise 
durch eine Karte |, die am Jacquardprisma К aufliegt, in hoch- und 
tiefstehende Gruppen nach Mafsgabe des Musters geteilt. Der Rah- 
men m mit den Plattierfadenführern ist auf einem zweiten Rahmen n 
parallel zur Nadelreihe verschiebbar angeordnet, wozu er an beiden 


fachen Wirkstühlen. 


Enden Bolzen trägt, die in den Augen des Rahmens п gleiten. Dieser 
Rahmen n ist gleichfalls seitlich verschiebbar und wird hierzu von 
Führungen getragen. 

Die Fadenlegung über eine oder zwei Nadeln zwecks Maschen- 
bildung werden durch Rollen am Ende des hinteren Rahmens n her- 
beigeführt, zwischen denen ein Riegel liegt, der bei jeder Reihe ab- 
wechselnd selbsttätig vor- oder rückwärts bewegt wird. Nimmt man 
zunächst an, dafs die beiden Rahmen ein Ganzes bilden, so werden 
durch die Bewegung des Riegels die hochstehenden Plattierfaden- 
führer i ihre Fäden über die Nadeln legen, während die tiefstehenden 
Fadenführeri, ihre Fäden unter 
den Nadeln hinführen und da- 
her keine Maschen bilden. Zur 
Senkung der hochstehenden 
Plattierfadenführer dient die 
Schiene p, welche sich gegen 
einen Ansatz derselben legt. 

Beim Farbenwechsel ist, 
wie erwähnt, eine Versetzung 
der Fadenführerreihe um eine 
vom Muster abhängige Nadel- 
zahl erforderlich, ohne dafs 
hierbei das Legen der Plattier- 
fäden über die Nadeln beein- 
flufst werden darf. Zu diesem 
Zweck ist am hinteren Rahmen 
n ein Bolzen angeordnet, um 
welchen sich eine spiralformige 
Spiegelscheibe drehen kann. An 
dieser Scheibe liegt unter Wir- 
kung einer Spannfeder eine 
Nase des vorderen Rahmens m 
an, so dafs durch Drehung der Scheibe der vordere Rahmen m gegen 
den hinteren n verschoben wird, ohne dafs der Antrieb für die 
Plattierfadenführer aufser Tätigkeit gesetzt werden muls. 

Ist ein Farbenwechsel erwünscht, braucht man nur bei tiefstehen- 
den Fadenführern die Spiegelscheibe an einem Handrade soweit zu 
drehen, wie es der Wechsel der Farbe bedingt. . 

Das Jacquardprisma k zam Anheben der Musterfadenführer kann 
entweder von Armen r des Rahmens n oder auch von solchen des 
Rahmens m seitlich mitgenommen werden. 


Fig. 186. Z. A.: Neuerungen an Lambschen Strick- 
maschinen und fachen Wirkstühlen. 


Fig. 187. 


Z. A.: Neue Rundfechtmaschinen. 


Näh- nnd Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Neue Rundflechtmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 187--189.) 
Nachdruck verboten. 
Die Flechtmaschinen haben den Zweck, ein Geflecht von Garn- 
gruppen zu bilden, in denen die Garne unverbunden parallel neben- 
einander liegen und gewissermafsen ein Band bilden, wobei sich diese 
Garnbänder auf ein kreiszylindrisches, litzenartiges Seil auflegen, ohne 
dafs die Garne sich innerhalb eines und desselben Bandes kreuzen. 
Um ein gleichmafsiges Geflecht zu erhalten, müssen während des Hin- 
und Herganges der Fadenführer sämtliche Garne jeder Gruppe gleiche 
Spannung haben und bis in die Nähe des Flechtpunktes geführt werden. 
Um dies zu erzielen, haben Bernhard Kirsch und Adolf 
Реза] in Wien eine in Österr. unter Nr. 15290/1904 patentierte 
Rundflechtmaschine gebaut, bei welcher die Flechtstränge des 
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einen Systems von in der Mittelebene der Maschine kreisenden Spulen- 
körpern ablaufen, während die Flechtstränge des zweiten Systems in 
entgegengesetzter Richtung kreisen und durch Fadenführer so geführt 
werden, dafs sie den Spulenkörpern abwechselnd nach entgegengesetzten 
Seiten ausweichen. 

Fig. 187, Skz. 1 veranschaulicht die neue Rundflechtmaschine im 
Längsschnitt. 

An Böcken a und b sind Kegelräder q drehbar gelagert, welche 
mittels der Kegelräder r von Transmissionswellen s mit gleicher Ge- 
schwindigkeit und Richtung angetrieben werden. Die Kegelräder q 
besitzen Scheiben, welche durch Brückenstücke 7 und 8 miteinander 
verbunden sind und im U-förmigen Querschnitt Ringschienen 9 
tragen, auf denen Schlitten 10 mit ihren Rollen 11 geführt sind. 
Diese Schlitten besitzen Rahmen 12 zur Aufnahme der Spulen u der 
Flechtstränge und eines Fadenführers у. Jeder Schlitten 10 enthält über- 
dies eine bogenförmige Verzahnung 13, in 
welche der Reihe nach die Zahnräder 14 
die in den Brückenstücken 8 gelagerten 
Planetenradwellen 15, Fig. 187, Skz. 2, 
in Eingriff stehen. Jede Planetenradwelle 
besitzt ein Zahnrad 17, welches sich auf 
dem grofsen, auf dem Zapfen des Bockes 
a festgekeilten Zahnrad 18 abwälzt. So- 
bald sich die Scheiben drehen, werden 
die Schlitten 10 nebst Spulenkörper in 
entgegengesetzter Richtung um die Maschinenachse so bewegt, dafs die 
Winkelgeschwindigkeit der Scheiben t jener der Schlitten 10 gleich ist. 

Die Spulen, welche Fäden für die Flechtstränge des zweiten 
Systems liefern, sind an der äufseren Seite der Scheiben gelagert. 
Die Fäden gehen durch Fadenführerplatten 19 über Führungsrollen 
zu den Fadenführern, welche aus Traversen bestehen, die durch 
Lenker 22 in Verbindung mit den Scheiben t stehen. Die Fadenführer 
sind mit Schienen verbunden, an die sich um einen Bolzen ver- 
schwenkbare Schienen anschliefsen. Die Schwingung der Lenker 22 
bewegt die Fadenführer von der Mittelebene der Maschine hin und 
her, ohne den Vorübergang der Spulenkörper 12 zu hindern. 

Die Gesamtlänge der Fäden von den vorteilbaft gebremsten 
Spulen bis zum Verflechtungspunkt bleibt stets dieselbe, wodurch 
die Spannung der Fäden dauernd gleich gehalten werden kann. 

Die Fadenführer können durch Dampf- oder Druckzylinder 33 (Fig. 
188) mit Kolbenstangen 34 durch Lenker 35, welcher mit dem oben 
schon genannten Lenker verbunden ist, 
bewegt werden. Der Steuerschieber 36 
ist mit einer Stange 37 verbunden, die 
zwei die Kurvenschiene 38 umgreifende 
Führungsrollen 39 trägt. Die Kurven- 
schiene 38 ist an dem feststehenden Rad 
18 befestigt und besitzt in ihrer Abwick- 
lung acht Rollen, so dafs bei jeder Um- 
drehung der Scheiben bezw. der Spulen- 
körper 12 jeder Fadenführer achtmal 
auf die rechte, ein anderes Mal achtmal 
auf die linke Seite der Mittelebene ge- 
bracht wird. 

Der Dampf oder ein anderes Druck- 
mittel gelangt durch das Rohr am 
Lagerbock a in den an der Drehung des 
Kegelrades q teilnehmenden Hohlring, 
der durch radiale Rohre 43 mit den 
Schieberkästen sämtlicher vier Zylinder 
33 verbunden wird. 

Mit dem Lenker 22 ist ein Luft- 
puffer 45 verbunden, welcher das Auf- 
treten von Stöfsen bei der Bewegung 
der Fadenführer verhindert, indem er 
die Kolbenbewegung bremst. 

Das Charakteristische der Maschine 
ist, dafs alle Fadenführer für die Flecht- 
stränge des zweiten Systems aus den 
gelenkig miteinander verbundenen 
Stücken, von denen das eine an der 
Traverse starr befestigt ist, den kreisenden Spulenkörpern abwechselnd 
nach entgegengesetzten Richtungen ausweichen. 

Die Fadenführer werden durch eine Parallelogrammführung so 
bewegt, dafs die Fäden der Flechtstränge durch die Verbindungs- 
bolzen der Gelenkstücke geführt sind. ы 

Jakob Lundgren in Washington baut nach dem Osterr. Patent 
15546/1904 Ruudflechtmaschinen mit zwei übereinander ange- 
ordneten, sich in entgegengesetzter Richtung drehenden Spulengruppen, 
bei welcher die Fäden der unteren Gruppe abwechselnd über und 
unter diejenigen der oberen Gruppe geführt werden. Der Zweck ist 
der gleiche wie bei der vorigen Maschine, nämlich die Länge der 
Fäden zwischen Flechtstelle und Fadenführer, und dadurch die Faden- 
spannung dauernd gleich zu erhalten. Die Maschine wird auf diese 
Weise auch ejnfacher und bedarf nicht der schwer herstellbaren 
Führungskurven der bisherigen Konstruktionen. 

Fig. 189 zeigt einen Querschnitt der Maschine. Die übereinander 
angeordneten Spulengruppen 62 und 65 werden durch Riemen und 
Kegelräder 9, 10 in entgegengesetzte Umdrehung versetzt. Diese 
Kegelräder treiben nämlich den Träger 6 der unteren Spulen 62 an, 
der durch den Zahnkranz 21 in die an einer fest mit dem Ständer 


Fig. 188. Z A.: Neue Rundflecht- 
maschinen. 
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verbundenen Trommel 5 angeordneten Zahnräder 18 eingreift; die 
letzteren treiben ihrerseits einen zweiten Zahnkranz 14, welcher den 
Treiber 15 der oberen Spulen 65 trägt. 

Die Trommel 5 besitzt aber einen Kegelzahnkranz 29, mit welchem 
für jede untere Spule 62 ein am Spulenträger 6 gelagertes Kegelrad 
22 in Eingriff steht, dessen Achse gegen die Flechtstelle zu gerichtet 


Fig. 189. Z. A.: Neue Rundflechtmaschinen. 


ist. An jedem Kegelrad 22 sind zwecks Führung des von den Spulen 62 
gelieferten Fadens ein Fadenführer 28 und eine hohle Achse 24 an- 
gebracht. Beim Betrieb beschreibt der Faden zwischen Fadenführer 
28 und Flechtstelle bei jeder Umdrehung des Kegelrades 22 um seine 
eigene Achse einen Kegel derart, dafs die Länge des Fadens zwischen 
Flechtstelle und Fadenführer 28 stets gleich bleibt, wodurch eine 
gleichmäfsige Fadenspannung erzielt wird. 


Mefs- und Legemaschine 
von Hacking & Comp. Ltd. in Bury. 
(Mit Abbildungen, Fig. 178 u. 190.) 
Nachdruck verboten. 
Die Mefs- und Legemaschinen mit konkavem Legetisch haben den 
Nachteil, dafs bei zunehmender Anhäufung der Lagen, besonders bei 
dichten Geweben, das Gewebe an den gehaltenen Stellen fest zusammen- 


Fig. 190. Z.A.: Mefs- und Legemaschine, 


gedrückt wird, sich dagegen in der Mitte locker anlegt, wodurch eine 
Legung entsteht wie die in Fig. 190, Skz 1, gekennzeichnete. Bei dieser 
erhalten die einzelnen Legungen nicht gleiche Länge, sondern werden 
zusehends länger. Es wird somit ein unrichtiges Längenmals sich er- 
geben, und können unter ungünstigen Umständen ganz erhebliche 
Differenzen auftreten. Hacking & Comp. Ltd. in Bury haben 
daher, um diesen Übelstand zu beseitigen, den Legetisch eine Form 
gegeben, welche Fig. 190, Skz. 2, im Querschnitt erkennen läfst. Hier 
wird das Messer das Gewebe straff und völlig horizontal in die haltenden 
Kratzen einlegen, und erst hierauf senkt sich das Gewebe, ohne jedoch 
die weitere horizontale Legung unmöglich zu machen. Die Lage der 
beiden Tischplatten kann übrigens verstellt und den verschieden- 
artigen Geweben angepafst werden. So wird man fir Flanelle, 
Krimmer, Sammete, Plüsche u. dergl. eine gröfsere Vertiefung wählen 
als für glatte Stoffe. 

Bei den konvexen Tischen arbeiteten die beiden Messer in einem 
Bogen, was bei den neuen Tischen weder notwendig noch wünschens- 
wert erscheint. Der Antrieb der Messer erfolgt vielmehr in einer ver- 
besserten, ganz einfachen Weise. Auf die Hauptwelle f, Fig. 190, Skz. 3, 
ist Séi Kurbel aufgekeilt, deren Zapfen in die Kurbelschleife ein- 

reift. 
D dafs sie sich in horizontaler Richtung bewegt. Die Kurbelschleife 
ist vorne an den Messerhebel h angelenkt, dessen unteres Ende in der 
Schlitzfübrung с läuft. Der Kreisbogen, welchen die Messer um den 


Diese schwingt an zwei pendelnden Stangenhebeln b und e, | 


Punkt c machen würden, ist nun beeinträchtigt durch die Schwingung 
der Stangen b und e, welche mit d zusammen ein Parallelogramm 
bilden, so dafs die Messer vollständig parallel geführt werden. 

Es mag erwähnt werden, dafs durch Weglassung der Verbin- 
dungsstange der Messerhub verändert werden könnte. Dies ist 
jedoch nicht zweckmalsig. Die neue Konstruktion erlaubt eine richtige 
Bewegung aller Teile und eine leichtere, korrektere Ver- und Ein- 
stellung aller Mechanismen. Der Kurbelzapfen ist in dem Sohlitz der 
Kurbel durch eine Schraube befestigt, welche durch ein Handrad und 
durch eine durch die hohle Welle passierende Spindel mit der zuge- 
hörigen Schraube auf der entgegengesetzten Seite verbunden ist. 
Durch Zuhilfenahme eines Schraubenschlüssels kann man gleichzeitig 
beide Kurbelzapfen einstellen. 

Die mögliche Verstellung ist für Legungen zwischen 12 und 42” 
engl. = 305 — 1067 mm. е 

Die Kippung der Messer zum Einlegen des Gewebeendes einer 
Lage zwischen Tisch und Kratzenbeschlag wird durch einen neuen Mecha- 
nismus herbeigeführt, den Fig. 1%, Skz. 4, darstellt. Anstatt die Messer 
in gewünschter Weise durch die Hebel k und Arme g zu kippen, führt 
dieser Arm g ein Zahnradsegment mit Innenverzahnung, welches in ein 
Zahnradsegment eingreift, das auf der Messerachse h befestigt wird. 

Bei dieser Anordnung erhält der Arm g durchaus eine horizontale 
Stellung, во dafs dio Länge der Verbindung k direkt und positiv er- 
mittelt werden kann. 

Die Auslösebewegung, durch welche die Greiferschienen mit 
Kratzenbeschlag gehoben werden, erfolgt von Nutexzentern aus, in 
deren Nuten Reibungsrollen laufen. 

Die Greiferschienen, welche den Tisch vor der Einlage einer neuen 
Falte niederhalten, werden durch Einschaltung eines Fufshebels be- 
wegt. Der Arbeiter bat somit beide Hände frei, um den. Stoff- 
zulauf zu leiten. Der Fufshebel ist in Fig. 178 (vgl. S. 89) rechts 
sichtbar. Vorn sieht man ein Handrad an viner längs des Maschinen- 
gestells laufenden Schraube mit rechtem und linkem Gewinde, welches 
die Greiferschienen gleichzeitig verstellt, um verschiedene Längen der 
Lagen einstellen zu können. 

Der Zufuhrtisch am Vorderteil kann auch offen gemacht werden, 
damit der Arbeiter jederzeit sehen kann, was auf der anderen Seite 
der Maschine vorgeht. Es können nuch Lager für Webebäume oder 
Färbebäume angeordnet werden. Ebenso ist es möglich, an der Ma- 
schine einen Registrierapparat der Lagen einzuschalten. Die Maschinen- 
teile sind soweit nötig gehörig geschützt, und die Riemengabel kann 
weder zufällig noch sonstwie, sondern nur durch die eigene Hand 
bewegt werden. 

Die Maschine leistet nach „Textile Manufacturer‘ 120 Lagen in 
der Minute, was eine ganz entsprechende Leistung bedeutet. 


Das Dreifarbensystem in der Färberei. 


~ Trotz der zahllosen bereits vorhandenen Farbstoffe werden 
immer wieder neue Verfahren zur Herstellung neuer Farbstoffe 
und neue Färbeverfahren zum Patent angemeldet. Um nun den 
Praktiker bei der schwierigen Auswahl etwas zu unterstützen, gibt 
Dr. H. Lösner unter obigem Titel in der „Deutschen Färber- 
zeitung, Wittenberg“ einige Winke, die das Auffinden eines rich- 
tigen Weges erleichtern sollen. е 

Er konstatiert zunächst, dafs von der langen Reihe der Farb- 
stoffe nur einige wenige sich gut eingebürgert haben und ihren 
Platz behaupten. Ihre Anwendung ist. sogar teilweise sehr alt, und 
nur die Färbemethoden sind im Laufe der Zeit vereinfacht und 
verbessert worden. So wird z. В. der Indigo nun fast seit 2000 
Jahren in der Fiirberei verwendet und konnte bisher durch keinen 
anderen Farbstoff ersetzt werden. Eine andere Farbe, die sich 
ebenfalls Jahrhunderte lang erhalten hat, ist das allbekannte 
Türkischrot, obwohl die Methode des Färbens desselben im 
Laufe der Zeit mehrfachem Wandel unterworfen war. 

Es kann nun wohl kaum ein Zufall oder eine reine Modesache 
genannt werden, wenn aus einer Legion von Farbstoffen einige wenige 
im stande sind, das Feld dauernd zu behaupten, sondern diese Tat- 
sache mufs in den Eigenschaften dieser Farbstoffe selbst begründet 
sein. Indigo ist nicht vollkommen lichtecht; mit Indigo gefärbte 
Leinwand oder Baumwolle wird mit der Zeit hell. Der Farbstoff ist 
auch nicht einmal vollkommen waschecht, aber er wird weder durch 
Säuren noch durch Alkalien in seiner Nuance verändert, und darin 
liegt der Grund seiner dauernden Verwondung in der Färbereitechnik. 
Auch das Türkischrot ist säurebeständig und lichtecht. Als weiterer 
Vorzug genannter Farben kommt noch in Betracht, dafs der Farbton 
ein gesättigter, dem Auge wohltuender ist. 

Ein dritter Farbstoff, der allerdings erst der Neuzeit angehört, 
aber trotz seiner relativen Jugend viel und erfolgreich angewendet 
wird, ist das „Anilinschwarz“. Seine Lichtechtheit, seine Beständig- 
keit gegen Säuren und Waschmittel jeder Art sicherten ihm seine 
jetzige ungemein weite ‚Verbreitung: Eigentlich säureecht im chemi- 
schen Sinne ist das Anilinschwarz freilich nicht. Der Farbenumschlag, 
den es durch Säuren erleidet, ist aber so gering, dafs man ihn nur 
unter ganz besonderen Umständen sieht. 

Auf Grund der vorstehenden Angaben ist es wohl glaubhaft, 
wenn als die erste Anforderung an einen guten Farbstoff die gilt, dafs 
er säureecht ist. Die zweite Eigenschaft, die ein Farbstoff haben 
soll, ist die, dafs er liohtecht sei, d. h., dafs er wenigstens zwei 
| Wochen dem direkten Sonnenlicht ausgesetzt, nicht wesentlich bleicht, 
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und die dritte, dafs er waschecht sei. Aber alle diese Eigen- 
schaften genügen noch nicht für einen Farbstoff, den man als ideal 
bezeichnen kann; ein solcher soll auch ohne Beizmittel färben und 
sich mit anderen Farbstoffen mischen lassen, ohne eine chemische Ver- 
änderung zu erleiden. У ` 
Ein neues Verfahren in einem der Farberei verwandten Kunst- 
gewerbe, das Dreifarbensystem in der Druckerei, weist hier einen 
Weg, der vielleicht aus dem Wirrwarr der zahllosen Farbstoffe hinaus- 
führt. Haben die Färber auf Grund hundertjähriger Erfahrung einige 
wenige Farbstoffe mit gewissen Grundeigenschaften als Standardmarken 
ausgewählt, so müssen die weiteren Forschungen auf dem Gebiete der 
Farbstoffohemie das Ziel verfolgen, Farb- 
stoffe zu liefern, die aufser den genannten 
Eigenschaften der Echtheit einen Grund- 
ton besitzen, der dem des Spektrums 
nahekommt. Dann könnte man durch 
Mischen einiger weniger Farbstoffe schnell 
jede gewünschte Nuance auffärben, und 
der Färbermeister der Zukunft braucht 
nur jene drei Grundfarben zu kaufen, 
um mit ihnen analog dem Dreifarben- 
system in der Druckerei eine grofse Ver- 
einfachung im Betriebe zu erzielen. 
Indigo als Blau genügt den Anfor- 
derungen so ziemlich; nur dürfte es 
Schwierigkeiten machen, analoge Farb- 
stoffe in Gelb oder Rot herzustellen. 
Wenn nun ‘auch die mit der An- 


früher von Hand ausgeführt; in der modernen Lederfabrikation sind 
jedoch für die einzelnen Arbeiten eine grofse Zahl von Spezialmaschinen 
entstanden, die selbst die schwierigsten Handarbeiten, die viel Übung 
erforderten, durch Maschinenarbeit ersetzen. Aufser den eigentlichen 
Bearbeitungsmaschinen, wie Entfleisch- und Glättmaschinen, Ausreck- 
und Auswaschmaschinen, Falzmaschinen u.s. w. werden eine Anzahl 
Hilfemaschinen, wie Ventilatoren, Schleifmaschinen, Pumpen, Elevatoren, 
Lohmühlen u. s. w. benutzt. 

Eine moderne Lederfabrik umfafst eine gröfsere Zahl von getrennten 
Arbeitsräumen, welche die zu verarbeitenden Felle bis zur Fertigstellung 
nacheinander durchwandern. Der Antrieb der in diesen Werkstätten 
aufgestellten Maschinen läfst sich in ein- 
facher und ökonomischer Weise durch 
Elektromotoren bewerkstelligen, denen 
die Energie durch dünne, überall zu ver- 
legende Drahtleitungen zugeführt wird. 
Die elektrische Kraftübertragung hat 
gegenüber dem Antrieb durch Dampf- 
maschinen und Transmissionen den Vor- 
teil, dafs die Arbeitsmaschinen nicht mit 
Rücksicht auf die Transmission aufgestellt 
zu werden brauchen, sondern einer gut 
organisierten Arbeitseinteilung entspre- 
chend verteilt werden können. Aus die- 
sem Grunde und der vielen anderen Vor- 
teile wegen hat der elektrische Betrieb 
in den letzten Jahren auch in der Leder- 
fabrikation mehr und mehr an Bedeutung 


wendung derarti- gewonnen. 

ger Idealfarben = Рег Antrieb 
verknipften Vor- der in der Leder- 
teile und alle fabrikation ver- 
Methoden, die wendeten Maschi- 
zur Lösung des nen durch Elek- 
Problems führen tromotoren ег- 
könnten, noch folgt entweder als 
nicht 2а über- Einzelantrieb, 
sehen sind, во sei wobei jede Ar- 
doch auf eine we- beitsmaschine 
nig beachtete Tat- ihren eigenen Mo- 
sacheaufmerksam tor erhält, oder 
gemacht: Man als Gruppenan- 
kann Farbstoffe, trieb. Im letzte- 
die an sich nicht ren Falle werden 
direkt ziehend | eine Anzahl von 
sind, sondern ; Maschinen, z. B. 
einer Beize zum / diejenigen eines 
Färben bedürfen, % Arbeitssaales von 
direkt ziehend = 45 einer smis- 
machen, indem Fig. 192. Bandmesser-Spaltmaschine. sion betrieben,die 


man sie mit einem Beizmittel zu- 
sammen in Wasser löst, wie dies 
praktisch bei der Herstellung flüfsi- 
ger Tuschen befolgt wird. Es wer- 
den zu diesem Zweck organische 
Farbstoffe in einer Lösung von 
Schellack in Borax aufgelöst. Тгоск- 
net eine derartige Lösung auf Zellu- 
lose (z. B. auf Papier) ein, so wird 
der ausgeschiedene Farbstoff in Was- 
ser unlöslich und kann infolgedessen 
nicht mehr durch Waschen entfernt 
werden. 

Es ist dies zwar keine Lösung 
des Dreifarbenproblems, aber immer- 
hin ein Weg, der zur Lösung führen 
könnte, sobald es gelingt, drei säure- 
echte Farbstoffe aufzufinden, deren 
Ton den drei Grundtönen des Spek- 
trums entspricht, und die man dann 
in geeigneten Lösungsmitteln zum 
Färben benutzt. Die Auffindung 
dieser drei Normalfarben dürfte man 
als das Endziel der Färbereitechnik 
bezeichnen. 


Fig. 193. Ausreck- und Auswaschmaschine. 


Filz-, Pelz- und Lederindustrie. 
Bekleidungsindustrie i. allg. 


Die Anwendung der Elektrizität in Lederwerken 


nach Ausführungen der Elektrizitäts-Aktien-Gesellschaft vorm. 
W. Lahmeyer & Co in Frankfurt a.M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 191--193.) 
ЭЛ In der Lederfabrikation müssen die Rohhäute bis zur vollständigen 


Umwandlung in Leder aufser dem eigentlichen Gerbprozefs einer Reihe 
von mechanischen Bearbeitungen unterworfen werden. Diese wurden 


von einem Elektromotor іп Bewegung 
gesetzt wird. Der Gruppenantrieb 
kommt vorzugsweise bei Maschinen 
mit geringerem Kraftbedarf in Frage, 
die eng beieinander aufgestellt wer- 
den können und zu gleicher Zeit im 
Betriebe sind. 

Die besonderen Vorzüge des Elek- 
tromotors kommen am besten beim 
Einzelantrieb zur Geltung. Der Motor 
besitzt eine grofse Anpassungsfähig- 
keit an die Geschwindigkeit der ein- 
zelnen Maschinen. Besonders beim 
Gleichstrommotor läfst sich eine Re- 
gulierung der Umdrehungszahl durch 
einen Nebenschlufsregulator leicht 
ohne Energieverlust erzielen. In- 
folge seines geringen Raumbedarfs 
kann der Elektromotor ohne weiteres 
direkt mit der Arbeitsmaschine zu- 
sammengebaut werden. 

Fig. 191 zeigt eine Lederfalz- 
maschine, die von einem Gleich - 
strommotor der Elektrizitäts- 
Aktien-Gesellschaft vorm. 
W. Lahmeyer & Co. in Frank- 
furt a. M. mittels Zahnräder ange- 
trieben wird. Der Motor ist auf den Rahmen der Maschine auf- 
gesetzt und bildet mit dieser ein Ganzes. 

In Fig. 192 ist eine Bandmesser-Spaltmaschine dargestellt, 
die zum Spalten stärkerer Häute dient. Auch mit dieser Maschine 
ist der zugehörige Motor — ebenfalls ein Gleichstrommotor der oben 
genannten Firma — zu einem einheitlichen Ganzen zusammengebaut. 

Fig 193 gibt die Anwendung einer elektrisch betriebenen Aus- 
reck- und Auswaschmaschine, wobei der Motor auf die 
Maschine durch ein Zahnradvorgelege arbeitet. Es ist hier ein Kapsel- 
motor der genannten Firma benutzt, d. h. ein Motor, der nach aufsen 
vollkommen wasser- und staubdicht abgeschlossen ist. Derartige Mo- 
toren finden zweckmafsig Verwendung in feuchten und staubigen Ar- 
beitsräumen. 

Bei dem Antrieb einer Transmission arbeitet der Motor zunächst 
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auf ein Vorgelege und dieses erst auf die Transmission, wodurch die er- 
forderliche Verminderung der Umdrehungszahl des Motors erzielt wird. 
Bei Einrichtung einer elektrischen Kraftübertragung für den An- 
trieb der Arbeitsmaschinen wird zweckmälsig zugleich die elektrische 
Beleuchtung der Arbeitsraume durch Glühlampen oder Bogenlampen 
installiert. Das elektrische Glühlicht eignet sich besonders für eine in- 
tensive Beleuchtung einzelner Arbeitsplätze, während das Bogenlicht 
mehr zur Allgemeinbeleuchtung grölserer Arbeitsräume und zur Be- 
leuchtung im Freien, auf Höfen u. s. w. Verwendung findet. 


Papierindustrie nnd graphische Gewerbe. 


Pappen-Schlitzmaschinen 
von Albert Epstein, Maschinenfabrik in Leipzig-Gohlis. 
(Mit Abbildungen, Fig. 194 и. 195.) 

Die Maschinenfabrik Albert Epstein in Leipzig-Gohlis 
bringt verschiedene Pappen-Schlitzmaschinen auf den Markt, 
von denen in Fig. 194 u. 195 zwei Ausführungen dargestellt sind. 

Fig. 194 zeigt die für eine Schlitzlänge von 30 cm eingerichtete 
Schlitzmaschine „Ideal“, die mit Dauermessern ausgerüstet ist und auf 
einem 66 om breiten Arbeitstisch rechtwinkelige, einstellbare Anlege- 
winkel besitzt. Diese Maschinen werden für Fufsbetrieb oder Kraft- 
betrieb sowie auch für Kraft- und Fufsbetrieb gebaut; dabei sind die für 
Fufsbetrieb eingerichteten Maschinen so konstruiert, dafs die erforder- 
lichen Teile für den Kraftantrieb nachträglich angebracht werden können. 

Pappen-Schlitzmaschinen mit Handantrieb sind nicht praktisch, da 
das Arbeiten mit ihnen nicht günstig ist, weil die eine Hand für das 
Niederdrücken des Messers gebraucht wird, während für ein sauberes 
und genaues Anlegen beide Hände zur Verfügung sein sollten. 

Der Untertisch der in Fig. 194 dargestellten Maschine ist aus 
Holz gefertigt, das sich zur Aufnahme der regelmäfsigen Stéfse am 
besten bewährt hat, aulserdem den Schall dämpft und eine billige 
Herstellung der Maschine ermöglicht. Der Obertisch ist ganz aus 
Gufseisen; er ist 92 ош über dem Fufsboden angeordnet und kann so- 
wohl sitzend wie stehend bedient 
werden. 

Beim Fufsantrieb kann der 
Hub entsprechend der Länge des 
Schlitzes eingestellt werden, so 


Fig. 195. 


Pappenschiitzmaschinen, 


Fig. 194. 
Fig. 194 u. 195. 


dafs der Arbeiter nicht unnötig ermüdet. Das Ein- und Ausrücken 
bei Kraftbetrieb erfolgt, während das Schlitzmesser in der höchsten 
Stellung verbleibt, mit Hilfe einer Momentkupplung, die von einer 
durch Fufstritt oder Handhebel zu bewegenden Welle aus unter Ver- 
mittlung einer Zugstange betätigt wird. Die Feststellung geschieht 
durch einen an einer Kette befindlichen Steckstift. 

Die Antriebsriemenscheibe der Maschine hat einen Durchmesser 
von 500 mm bei einer Breite von 70mm; die zweckmäfsig aus Holz 
zu fertigende Gegenscheibe der Transmission erhält entsprechend 
36 Schlitzen z. B. bei 90 Umdrehungen pro Minute 200 mm, bei 150 
Touren 120 mm Durchmesser. 

Das Hauptmerkmal dieser Schlitzmaschine besteht in der Anwen- 
wendung der eingangs erwähnten, einstellbar befestigten „Ideal“. 
Dauermesser. Dieselben bestehen aus feinstem Tiegel-Gufsstahl, in 
ihrer normalen Ausführung für 4 mm Schlitzbreite, sind zweiseitig ge- 
sohliffen und ebenfalls zweiseitig für die Schraubenköpfe versenkt und 
in gleichen Abständen von je zwei Kanten, d. h. symmetrisch, gebohrt. 
Daraus ergeben sich vier verschiedene Verstellungen und Verschrau- 
bungen der Messer ohne Nachschleifen. 

Die Einbettung enthält für alle Messer durchgehende Schlitzlöcher; 
alle Muttern für die durchgehenden Schrauben eines Messers besitzen 
eine gemeinsame Unterlegplatte. Macht sich dann nach Jahren ein 
Nachstellen der Messer nötig, so kann die Befestigung derselben in 
ihrem Bette ohne weiteres sicher und korrekt hergestellt werden. 

Die für ebenfalls 30 cm Schlitzbreite gebaute, speziell für kleinere 
Kartonnagefabriken bestimmte Maschine „Simplex“ (Fig. 195) ist mit den- 
selben Dauermessern wie die oben beschriebene Schlitzmaschine (Fig. 194) 
ausgerüstet. Von letzterer unterscheidet sie sich durch vereinfachte 
Konstruktion und durch einen eisernen Unterbau für Fufsbetrieb. 


Eine handliche Stellschraube ermöglicht es, den Weg des Fuls- 
tritthebels für beliebige Schlitzlänge zu regulieren. Die Oberplatte, 
Winkelführung etc. sind genau gehobelt und bearbeitet; ein seitlicher 
und ein hinterer Winkel dienen für genau recktwinkelige Anlage der 

appe. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 196--199.) 

Haube für Papierstoffholländer von Winand Pitzler in 
Birkesdorf bei Düren. D.R.-P. 149173. (Fig. 196.) Hinter der 
Mahlwalze w befinden sich seitlich ein oder a 
mehrere nach oben gerichtete Ausbauchungen — 

r, in welche derjenige Stoff von der Mahl- 
walze geschleudert wird, der in bekannter 

Weise durch einen oder 'mehrere Ansätze В, 

die sich zwischen Haube und Kropf k befinden, SCH 
am (ееп über den Kropf ie едеп Ж 
wird. Dieser Stoff vermengt sich darauf mit 2 J 
dem über den Kropf К flielsenden Stoff. ZZ 

Schleudersortierer für Holzstoff u. dgl. 
mit rotierendem Tellersystem 
von Hugo Friedrich Dörffel 
in Chemnitz i. Sa. D.R.-P. 
147588. (Fig. 197.) Das Rund- 
sieb und das Tellersystem sind 
treppenartig gestaltet, so dafs 
die Teilchen, die das obere Rund- 
sieb f nicht passiert haben, auf 
den darunter liegenden Teller 
fellen, um von diesem gegen 
das Rundsieb g geschleudert zu 
werden. Hierdurch wird ein 
möglichst weitgehendes Nach- 
sortieren bei guter Ausnutzung 
der Siebflächen ermöglicht. 

Stoffregler für Papier- 
maschinen, bei welchem ein 
Schwimmer auf die in der 
Stoffzuleitung liegende Drosselklappe 
oder dgl. wirkt, von Ludwig Froer 
in Rölsdorf bei Düren. D. R.-P. 147589. 
(Fig. 198.) Am Schwimmerkasten a ist 
beim Stoffauslauf o ein mit Ausschnitt 
und zweokmälsig mit Überlauflippe q 
versehener Schieber r angeordnet, der 
mit dem Schwimmer b derart verbunden 
ist, dafs er das Spiel des Schwimmers b 
mitmacht, dabei aber seine Stellung zu 
diesem beibehält. Hierdurch fliefst der 
Stoff stets in gleicher Höhe und Menge 
aus, und es werden Gewichtsschwankungen 
im Papier vermieden. 

Der Schieber r hängt mittels der 
Stange u an dem auf der Schwimmer- 
stange c befestigten Arm w und kann 
durch Handrad v mit Gewinde oder dgl. 
in seiner Stellung zum Schwimmer 
b verändert werden. Dies hat den 
Zweck, die dem jeweiligen Papier- 
gewicht entsprechende Stoffaus- 

ufsböhe einstellen zu können. 

Haspel zum Aufwickeln von 
Papier- oder Stoffbahnen mit 
sogen. abgepafsten Längen von 
Ludwig Holub in Freiheit, 
Böhmen. D.R.-P. 149005. (Fig.199.) 
Der Haspel besteht aus zwei Ro- 
setten a, b von ungleicher Gröfse, 
die an jedem Ende einer Achse о ап- 
gebracht sind; die gröfsere a ist 
mit einer Mutter festgezogen, die 
kleinere Rosette b ist drehbar lose 
gelagert. Jede Rosette läuft stern- 
örmig in sechs Enden aus. In 
den Enden der Rosette a befinden 
sich Schlitze d zur Führung für 
die verschiebbaren Lagerbolzen e 
von doppelarmigen Hebeln f. Letz- 
tere sind einerseits (mit ihren einen 
Enden) an den Enden der Ro- 
sette b festgemacht, andrerseits 
(mit ihren zweiten Enden) mit den korrespondierenden Hebeln der 
gegenüberliegenden Rosette durch Stangen g verbunden. Die gegen- 
seitige Lage der beiden Rosetten a und b gibt ein Zeiger h an, dessen 
mit der Rosette b fest verbundener Bolzen einen Schlitz der Rosette a 
durchgreift. Durch Verschiebung der Rosette b in der Richtung des 
Pfeiles oder in umgekehrter Richtung bewirkt man eine Verstellung 
der Hebel f, so dafs der Durchmesser des Haspels gröfser oder 
kleiner wird. 


Fig. 196. Haube für Papier- 
stofholländer. 


Fig. 197. Schleudersortierer für Holsstof. 


Fig. 198. Stoffregler für Papier- 
maschinen. 


Fig. 199. Haspel. 
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Mit Zeichnungen aut 


20 Рв Viossylinder- Automohll-Petzo- 
leummotor System Weller. (Mit 
Zeichnungen wuf Taf. 8.) 


Heifsdampfkessel System Castin. (Mit 
Abbildung, Fig. 25.) 


Bei Dampfkesselanisgen in Betracht 
kommende ökonomische Fragen 


„Ideal“ der Ma- 
schinenbau-Aktiengesellschaft vorm. 
Ph. Swiderski, Leipzi 


Abbildungen, Fig. 26 


| chtrausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal во grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abennenten zu 9 + 15 Mark 
pro Exemplar ab (je nach der 

Gröfse der Originale). 
D. Вей. d. „Prakt. Masch.-Konstr.“. 


20 
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‚ Automatische 
maschine von Biernatski # Оо., Ham- 
burg. (Mit Abbildungen, Fig. 17 
.18)..... , 

Leitspindel - Wechselgetriebe an den 
nenen Drehbänken der American 
Tool Works Company, Cincinnati 
(Ohio). (Mit Abbildungen, Fig. 19 
u 20.) 

| Die neuen Kisenkonetruktionawerkstat- 

ten der Pennsylvania Steel Uompany. 

(Mit Zeichnungen auf Taf. 1 u. 2 

und Abbildung, Fig. 31.) [Scblafs.] 


| Neuerungen und Patente. (Mit Abbil- 
dung, Fig. 27.) 


Kleineisen-, Draht- und Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Bohweils- Biege- und Stauchmaschine 
m F. А. Meifsner, Walzen - Gra- 
-Anstalt und Maschinenfabrik, 
Düsseldorf-Oberkassel. (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 23:-38.) 
Schraubswinge mit Kugelfufs von Ri- 
chard Schwartskopff, Maschinen- 
und Armaturen-Kabrik, Berlin N. 
(Mit Abbildung, Fig. 29.) 


Bergbau und Hittenwesen. 
Clinton M. Balle Verfahren der mag- 
netischen Ers-Separation. (Mit Ab- 
| bildungen, Fig. 30 u. 81) Қ 


Neuerungen und Patente. (Mit Abbil- 
dung, Fig. 32.) 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
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|Moderne Fabrikanlagen. Von Inge- 
nieur Ludwig Uts, Direktor der 
k. k. Lehranstalt für Textilindustrie, 
Wien. [Sohlufa.) . 

| Luftbefeuchtungs- und Ventilationsan- 
lage System Sconfletti ausgeführt von 
Gebr. Körting, Aktiongosellschaft, 
Kortingsdort b. Hannover. (Mit 
Abbildungen, Fig. 20:34.) 

| Wehranlage der Grand Valley Irriga- 
| tion Co., Colorado. (Mit Abbildung, 


| 
| (Mit Abblidungen, Fig. 18 u 19.) . 
| 
| 


атыла Mee E 


Anlage und Betrieb der Motoren. 

| Turbinen System Роу ага in den hy- 
dro-elektrischen Kraftstationen der 
italienischen Karbidgesellschaft in 
Terni ausgeführt von J. Duvillard, 
Lausanne. (Mit Zeichnungen auf 
Tat. 2.) Ke 

Kompensationsvorrichtungen, Über- 
gangestticke und neue Flanschenver- 
bindung von A. Leinreber Ф Со. 
G. m. b. H., Gleiwits. (Mit Abbil- 

| dungen, Fig. 26 u. 27.) 

Kondenswasserableiter von Holden & 
Brooke, West Gorton, Manchester. 
(Mit Abbildung, Fig. 28.) 

Über. Manometerwartung. (мн Abbil- 
dungen, Fig. 29+31.) . 

Triebwerke und Transporteinrichtangen. 

Kiementrieb System Leneveu. (Mit 
Abbildungen, Fig. 394-84.) 

| Einiges über Sicherheitsaufstige unter 

Zugrundelegung der Konstruktionen 

von J, G. Schelter 4 Giesecke, Leip- 

zig. (Mit Abbildungen, Fi ` 
9.) 
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Fir Kontor und Zeichenbursan. 
Neuer Zeichentisch in den Bureaux 
der Crocker-Wheeler Company in 
Ampere, N. J. (Mit Abbildung, 
Fig. 40.) BR 
Notiz . 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. s. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


= besonderer Beachtung der Leser empfohlen. == 


Leipzig, Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“. — F. A. Brockhaus, Kommissionär: Leipzig, Berlin, Wien. 


Nee уе m ee er en 


Hierbei 1 Tafel Metallindustrie Nr. 2 in Photolithographie und Jahresinhaltsverzeichnis der „Technischen Rundschau‘, Ausgabe I, 1903. 


Die Iusorate erscheinen glelcl 


gobi ir beträgt pro Mim 
Inserate Gi der zweiten und letzten 
inkL Besorgung der 


u 


Inserate. 


hzeltig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: 


Umschlagselte, sowie auf der Inseratenseite vor dem Text wird ein Preiszuso| 


laufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige zu entrichten. Minimalpreis für ein 


zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 
Schlaf» der Inseratonannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gréfseren Annoncenburesux, 
sowie das unterseichnete Bureau nahmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze eto. Р 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur* 
Abteilung für Inseratwesen. 


Leipzig-Gohlls, Schillerweg 11. 


„Der praktische Maschinen-Konstrakteur‘‘ (Gesamt- und Ei 
را‎ Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhland’s Technische Rundschau in Elnzelausgaben“, die am gieichen Termin ausgegeben werden. D 
ter Hohe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholungen wird entsprechender 
von 15% erhoben. Für 

-Inserat 3 Mark. Denes von denen. 


е 
Unsere geehrten 
Leser 


bitten wien bet Anknip tang, узе 
Geachiftever! fol ег 
їп unseren Zeitschr iten enthaltenen 
Inserate stets auf 


Uhland’s 
Zeitschriften 


Bezug nehmen zu wollen. | 


Patentverkauf oier 
Lizenzerteilung! | 


Der Inhaber der В. В. Р. Nr. 121549 
s» Luftkompressor* 
und Nr. 141428: 
„Steuerung für Luftkompressions- 
oder Gebläsemaschinen“ 


wünscht seine Patentrechte ап іпійп- 
dische Fabrikanten abzutreten, bezw. 
letzteren Lizenz zur Fabrikation zu er-| 
teilen und bittet, gefl. Anerbieten an das 
Patentanwaltsbureau 3982 


Robert R. Schmidt, Berlin SW. 46, 
Königgrätzerstr. 70, gelangen zu lassen. | 


Der Inhaber des D.R.P.Nr.124342| 
0. Ohlsson, betreffend : | 
„Selbsttätige Einstellvorrichtung 
für Schleudertrommeln und 
andere Umlaufräder“ 
wünscht zwecks Ausnutzung der 
Erfindung mit Interessenten in Ver- 
bindung zu treten. Anfragen ver- 
mitteln die Patent-Anwälte 
C. Fehlert, G. Loubier, Fr. Harmsen, 
& A. Büttner, Berlin NW. 7. 


ТОЗУ 


| FRBRIKSCHORNSTEINE 


NEUBAU 2 REPARATUREN 
BLITZABLEITUNG KESSELEINMAUERUM 


HANNOVER TELEPHON 1237 
[5] (А lOO hist йл; Ge im Ze duebel 


Prazisions- 


"Dei Л; 


ClemensRiefler, 


Nesselwang u. München. 


Grand Prix. | 


‘irkelderech- 
Rief Reifszeuge| 
ind ı dem Namen; 
RIEFLER gestempelt. | 


atentverkauf oder 
Lizenzerteilung! 


Der Inbaber des D. R. Patentes 

Nr. 249 410, weiches eine 
„Kugel-Walz-, Schleif- 

und Poliermaschine“ 
betrifft, wünscht seine Patentrechte au in- 
ländische Fabrikanten abzutreten besw. 
letateren Lizens sur Fabrikation zu erteilen 
and bittet, вей, Anerbieten an das Patent- 
anwaltsbureau Robert В. Schmidt in Ber- 
Ип SW. 46, Königgrätserstr. 70, gelangen 

98: 


Patentverkauf oder 
bizenzerteilun 


Der Inbaber dos D. R. P: tes 

Nr. 111559, welches eine 
» Bremsporrichtung für schrauben- 
förmige Tragledern“ 

betrifft, wünscht seine Patentrechte an 
inländische Fabrikanten abzutreten bezw. 
letateren Lisenz zur Fabrikation zu erteilen 
und bittet, gefl Anerbieten an das Patent- 
anwaltsburean Robert В. Schmidt, Ber- 
На SW. 46, Königgrätserstr. 70, gelangen 


жа lassen. 3984 !вп lassen. 


Dentsche Frauen! (redenket der Handweber! 


Während des Winters mangelt es den Handwebern an Arbeit, 
wir bitten daher um Bestellung in Tischtücher u. Servietten, 
Hand-, Wisch-, Scheuer-, Staubtiicher, Kaffeege- 


decke, Leinen, Halbleinen und Inletts in vielen Qualitäten 
und Breiten. 

Ferner liefern wir zu sehr billigen Preisen aber in guten Qua- 
litäten : 


"Ве атазё, Luisiana, Hemdentuch, Kemdenflanell, Negligé, 
Piqué in mehreren Breiten und Dessins. Taschentücher. Fertige 
Schürzen aller Art. Schürzenstoffe. — Waren von 20 Mk. an 
Proben und Preise aller Webwaren franko. — Auf Wunsch alles 
genäht, gestickt und gewaschen. — Viele Anerkennungen. — 


Genaue Adresse: 
Lausitzer Wehwaren-Hausindustrie-besellseh. 


(Geschäftsführer: Emil Schoelzke) 
in Linderode i. Lausitz 101. 


Gebr. Howaldt's selbstwirkende 


m; Metall- 
Packung |, 


für 


ж Genossenschaft Elektrowacht ж 
Projektier Überwachungs-Anstalt, 
Satzung, Gebalrent Prosp. umsonst 
Elektrowacht, E. Berlin NW. 52. 
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= co moderner Dampfmaschinen, 
büchsen. Pumpen, Transmissionen; 
Bereits | Gutachten 

über 43000) liefert R. Krause, Bonn. 
in Betrieb ei) 


Ç chmiedeeiserne Fenster 


und Oberlichte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thiiren 
und Thore 


fertigt als Specialitat 1889 


R. Zimmermann, Bautzen. 


bei Dampf- 
schiffen und 
Fabriken 


Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: Brunner J. L. ës 
társa, Budapest У, viczi körut 46 sz. | 


Man verlange Katalog 


im eigenen Interesse 


über die uns patentierten 


Hebezeuge. 


Gebr. Bolzani, Berlin N., 
Wiesenstrafse 7. 


Patent-Zahnrad-Flaschenzug „Victoria“. 
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Stellenliste- 


für Techniker | 
aller Industriezweige. 


Offene Stellen. 


1352. Tüchtiger zuverlässiger Werk- 
führer, technisch uud. auch 
kaufmännisch gebildet, für eine 
Fabrik landw. Maschinen Pom- 
merns gesucht, die den Bau 
von Lastwagen (Roll-, Bier- u. 
Möbelwagen pp.), für Pferde- 
und event. auch für Motor-Be- 
trieb aufnehmen will. Ange- 
bote mit Angabe des Alters, 
der Ausbildung, der bisherigen 
Beschäftigung(Zeugnisabschrif- 
ten), des Eintrittes und der 
Gehaltsansprüche. 


Stellen- бойле: 


| 545. Maschinist, 17jahrige praktische 


Erfahrung, seit Jahren leiten- 
der Maschinist auf Dampfern, 
sucht Stellung in grölseren 


Betrieben, Wasserwerken, Elek- . 


trizitätswerken oder ähnlichen 
Anlagen. 

Techniker, 22 Jahre alt, mili- 
tärfrei, mit mehr als 2 Jahren 
Bureau- und Werkstattpraxis, 
höherer Gewerbeschüler sucht 
Stellung im Betrieb od. Bureau. 
Techniker, 26 Jahre alt, Ab- 
solvent des Rheinischen Tech- 
nikums Bingen, 6 Jahre Werk- 
stattpraxis, sucht Stellung im 
Betrieb oder Bureau. 

Junger strebsamer Maschinen- 
Ingenieur, Absolvent des Tech- 
nikums Ilmenau, einjährig-frei- 
will. Zeugnis, mit 2jähriger 
Praxisin Werkstattund Bureau, 
flotter Rechner und sauberer 
Zeichner, z. Z. in einer Privat- 
Eisenb. - Hauptwerkst. tätig, 
“sucht, gestützt auf Pa.-Zeug- 
nisse anderweitig Stellung in 
Betrieb oder Bureau. 
Maschinentechniker, Absolvent 
der höheren Staatsgewerbe- 
schule in Brünn mit 3jähriger 
Bureaupraxis im Buchbinderei- 
maschinenbau, 4, jährig. Werk- 
stättenpraxis und kommerziel- 
len Kenntnissen sucht seine 
Stelle per sofort zu verändern. 
Gewandter Maschinen - Elektro- 
techniker, z. Z. noch in unge- 
kündigter Stellung, sucht per 
Juli 1904 passende Stellung 
in Leipzig. 

Junger Ingenieur, flotter Kon- 
strukteuru.tüchtiger Mathema- 
tiker sucht per sofort Stellung. 
Maschinen-Techniker, 28 J. alt, 
absolv. Werkmeisterschiiler,der 
deutschen u. slavischen Sprache 
mächtig, erfahren im allgem. 
Maschinenbau, Holzbearbei- 
tungs- u. Masch. für Holzstoff-, 
Pappen- und Papierfabrikation, 
2 Jahre Bureaupraxis, 6 jährige 


Fortsetzung auf $. 111 des Umschalgs. 


546. 


547. 


548. 


549. 


550. 


551. 


552. 


SR 
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raxis (2 Jahre als 
ster) wünscht sich 
dern. 

г, 25 Jahre alt, flotter 
, Rechner und Kon- 
‚ militärfrei, mit 6jäh- 

Nerkstattpraxis, sucht 


April Stellung im 
au, Eisenkonstruk- 
der Turbinenbau. 


Fragekasten. 


Unentgeltliche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 

Beantwortung durch die Leser! 

Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


200. Zur Erwärmung eines 15 m 

vom Kesselhaus durch Weg 

ennten Speisehauses liegt 

ein SL verzinktes Gasrohr 1 m 

tief in der Erde, welches be- 

ständig defekt wird. Auf wel- 

che Weise kann das Rosten 

verhütet werden? Im Freien 

würde das Rohr vor Frost 

zu schützen sein, jedoch ist 

die Spannweite wohl zu ргоів? 

2001. Welche Fabrik fertigt schie- 
ferne Dachziegel ? 

2902. Wer liefert Maschinen zur Er- 
zeugung von Papierspulen ? 
2403. Was für Öfen sind zum Ein- 
setzen und Härten von Maschi- 
nenbestandteilen aus Flufsstahl 
und Werkzeugen aus Gufsstahl 
am geeignetsten? Wer baut 
solche? Ev. wo ist über Ein- 
richtung und Konstruktion sol- 
cher Öfen erschöpfende Aus- 
kunft zu erhalten, um einen 
solchen selbst bauen zu können? 

2004. Welche ist die beste amerika- 
nische und englische technische 
Zeitschrift für allgemeinen Na- 
schinenbau 2 


Beantwortungen. 


_ Zu Frage 2893 sind die beiden, 
im Verlag von Bernh. Friedr. 
Voigt, Leipzig, erschienenen Werke 
zu empfehlen, Rausch, „Der Stell- 
macher“ (1899). Preis M 7.50, und 
Rausch, „Der Wagenfabrikant* (1900). 
Preis M 9.—. 

Zu Frage 2896.- Spezialmaschi- 
nen zur Bleistiftfabrikation, auch Ab- 
kürzmasehinen mit Zirkularmessern 
baut die Firma Friedr. Pemsel, Ma- 
schinenfabrik , Nürnberg. 

Zu Frage 2897. Selbsttätige 
Spulenwickelmaschinen für Kupfer- 
drähte liefert die Firma Konrad Fel- 
sing jun., Köpenick b. Berlin. 

_ Zu Frage 2898. Holzschleiferei- 
Einrichtungen liefert als langjährige 
Spezialität die Elsengiefserei und 
Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft, 
Bautzen i. 8.; dieselbe bemerkt, 
dafs, wenn die Schleiferei einiger- 
malsen rentabel sein soll, die An- 
lage einer solehen unter 100 PS 
nicht zu empfehlen ist. 

Zu Frage 2899. Einrichtungen 
zur Brikettfabrikation aus Sägespä- 
nen liefern : .Meuselwitzer Maschinen- 
fabrik und Eisengiefserei, Heymer & 


Pilz, Meuselwitz (S.-A.); Brüder 
Pálfy, Maschinenfabrik, Szegedin 
(Ungarn). 


nn 

umfaßt: Höhere Maschinenbau- und Elektrotechnikerschnie, 

Baugewerk- und Tiefbauschule. Programme durch das Sekretariat. 
Der Herzogliche Direktor. 


Ingenieurschule com 


Maschinenbau u. Elektrotechnik. Zwickau 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April u. Ootbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Maschinenbau und 


Elektrotechnik. a 
= уме 


Ingenieur- und 
Technikerabteilungen. 
Programme kostenfrei. 


Erfurter Maschinenfabrik, Franz Beyer & by, 


Erfurt. 


Beyers neuer 


Feder- 
Regulator. 


Der Ungleichförmigkeitsgrad 
und die Umdrehungszahl dieses 
„ Regulators sind von aufsen ein- 
stellbar. 


Dampfmaschinen 


stehender und liegender Bauart, mit Schieber- und Ventilsteuerung für 
gesättigten und überhitzten Dampf. 
Kondensations- 
anlagen. 
Vorwärmer. 
Förder- 
maschinen. 
Dampfkabel. 
Abteufmaschi- 
nen jeder Art. 
Pumpen und 
Kompressoren. 
Trans- 
missionen. 
Entwurf u. Ein- 
richtung kompl. 
Fabrikanlagen. ~ _ у 


Braunschweigisch-Hannoversche Maschinenfebrikan, A.0, 
Alfeld, Lein Не 


Prospekte 
und Kosten- 
anschläge 
auf Wunsch. 


|] Eigene Werkstätte. 


Technikum Neustadt i. Меси. 
Höhere Lehranst.f.Ingenieure. 
Abteilungen für Tsch- 
sie: п. Werk- ДЕР! г; . 
meister. ‘Stee 

„ Maschinenbau, 
Elsktrotech: 


си 


Gr. Sachsen-Weimar." 


Technikum Stadtsulza 


1. Maschinen- п. Elektrotechnik. 
Ingenieure 4, Techniker 8, 
Meister 2 Semester. 
Staatsprüfungen. Progr. frei. 


Direktor: Gnutzmann. 


Maschinenbauschule 


Magdeburg. 
Semester-Anfang April und Oktober. 


Der Königl. Direkter. 
Renter, 1626 


Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16. 
Staatl. Aufsicht. 


Kursus für Einjährig-Freiwillige. 


Sächsisch-Thüringisches 


TechnikumRudolstadt 


Höhere u. mitti. techn. Lehranstalt fü: 
Maschinen-, Elektro- u. Bauingenieure 
rchitekten, Hoch- u,Tiefbautechniker, 
Reifeprüfung у, Staatskommissar. 

Neu.Schulgeb. Centralheiz, elek, Licht, 


ЖЕГЕНІ 
Regulatoren 


Wei 1791 mit 


Drosselventil 
fiir Dampfmaschinen 


tarantie für gleich- 


schinen unter 
schiedensten Belas 


Radkämme 


(seit 1874 Spezialität) 
Feilenhefte und Anhänge-Etiquetten 


aus garantiert trockenem Weitsbuchenholz 

nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 

arbeitet, liefert billigst, iu eiligen Fällen 
sofort 2337 


H Emil Wurmbach, Herborn asav. 


Holzkammen-Fabrik. 
ееееееееееееееееееееее 


gelochte Bleche ” 


Patentanwalts-Bureau Richard Lüders 


Patentanwalt Dr. B. Alexander-Katz. 


GÖRLITZ. BERLIN NW. 7, Mittelstr. 24. 


————_—_— 
| Regulier-Feuerungen, : 


rauchverhiitend, kohlensparend, sowohl mit Schiittrosten als auch 
Planrosten, für Hand- oder mechanische Beschiekung, mit oder ohne 
Unterwind. 
-#— Sowohl im In- und Ausland vorteilhaftest bekannt. —- 


00005. < J. A. Topf & Söhne, Erfurt 37.| 


H. Gerdes, Kattowitz 0.-5. | 


Fabrikations- Spezialitäten : 
Dr. Künzel’s Original -Phosphorbronze| 


in Blöckchen, rohen und bearbeiteten Gussstücken aller Art 
bis zu den schwersten Stücken. 


Weilsguls-Lagermetall, Phosphorkupfer u. alle Metallegierungen, 


Armaturen, 
als Hähne, Ventile, Schieber etc. in Eisen und Metall. 
Feinste Referenzen. 


Schäffer & Budenberg, G.m.b.H. 


Maschinen- und Dampfkessel- ERDE. 
Magdeburg - Buckau. 


Telegr.-Adr.: „Manometer, Magdeburg" 


| 
| 


„Schwungradlose Dampfpumpen 
Pat. W. Voit“ 


in liegender und stehender Anordnung. 


R. Trenck, 


Erfurt, 
Maschinenfabrik und 

Eisengiesserei 
fertigt als Specialitat: z ==: 
Regulatoren f vazig заломе обоено, егіні, ди ја 
für Dampfmaschinen dienen.- Gering. Dampfverbrauch. Einfachheit der Konstruktion. Ge- 


von bisher unerreichter Ver- ringe Abnutzung. Gering. Raum- u. Fundamentbedarf. Leichte u. schnelle 
stellungskraft. 2111 Montierung. Kolbengeschwindigkeit gleichförmig u. steigerungsfahig. 


Man verlange Pretettsten. | Doppelwirk. Plunger mit nur einer von aufsen nachziehb. Stopfbüchse. 


— Garbe, Lahmeyer & Co. Aktiengesellschaft. — 
Gröfste Spezialfabrik für: 


асси 


Elektromotoren und Transformatoren 


in jeder Leistung und Spannung für 


Gleich-, Wechsel- wi Drehstrom. 
Vertreten durch Ingenieur-Installations-Geschäfte 
in allen Provinzen und Staaten Deutschlands sowie des Auslandes. 


Spezial-Prospekte sowie Nachweislisten 
stehen auf Wunsch gern zur Verfügung. 


SUAAAAMAAAAAAAAAAAMAAAAAAAAAMAAARAARAAAAAAMAAARAAMAAAARAAAAAAAAAWAAAAAAAI ЖАКА Ke 
a = 
3 Special-Unternehmung 

жд ° ° ° 
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3 für Einrichtung und Umbau von Starkefabriken. 

14 è A 

5% W. H. Uhland, Leipzig. 

> Mehr als 30jährige Erfahrung! (Eigene Versuchsfabrik mit Dampfbetrieb.) Prospekte gratis. E: 
ЭЧҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮҮТҮҮҮ YYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYYXÝŇÝ: 


Verantwortlicher Redakteur: W. H. Uhland. Leipsig-Gohlis. - Verlag: Bureau dos „Praktischen Masoninen-Konstrukteur“, Leipzig. 
Kommission und Druck: F. A. Brockhaus, Leipsig. 


И rtretungen: _ 
z F Basedow, Buchh, | 

uan Bta Pons y Os, | 

mandita, Pelayo, 46. 

bot, Polyt. Васһһ, 


CEE mormeyer'a Bog- || 
rl Johans Gade 41 u. 43. 
(Chile); Carlos Brandt, 


Graz: Louschuer & Lubensky, Uni- 
versitätsbuchh. 
ng: W.P 
Buohh, ` 
геп: Chr. Ursin'e 
йо „ K, Кјођ- 
ubrynowicz & Schmidt, 
chh. 
‘Schatke, Buchh. 
р Was Brockhaus, Е. С, 
Arid: Romo у. там, Libreria 
1, баец 


` Emil Bernas Buchbh, 
ў А. Brockhaus, 17 Rue 


burg: Ж. L. Ricker, 
EES Prospekt 14. 

W. Sokrinner, Buchh. 
‚Riva, Buchh., Gra- 


ера iga Buchh. 


A Rascher, Meyer 4 
“Tellers Nachfolger, Buchh., Rat- 
| _ bausquai 20. 
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Der praktische 


1904. Nr. 26. 


| Shapingmasehino der Springfield Ma- 
chine Tool Company, Springfield. 
(Mit Abbildungen, Fig. 262 u. 263.) 


Das Automobil System Hutton. (Mit 
Zeichnungen auf Taf. 6%) ~- : 


Die maschinelle Einrichtung im Sud- 
bause der Bürgerlichen Brauerei 
zu Komotau ausgefährt von den Sko- 
dawerken, Aktiengesellschaft, Pilsen. 
(Mit Zeichnungen auf Taf, 65.) . - 


Die neueren Transformatoren mit Öl- 
kühlung der Allgemeinen Elektrizi- 
täts-Gesellschaft, Berlin. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 264+269). . 4 


Konstruktion und Ausführung von 
Walzen für Maschinen der Textil- 
und Papierindustrie. (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 270 u. 271.) 5 

Berechnung eines Gittormastes. Von 
Ingenieur Fried. Thienemann, Dort- 
mund. (Mit Abbildungen, Fig. 272 

| u, 273). . 

Detailkonstruktionen und Notizen 
aus der Praxis. 

Zwangläufiges Durchgangsventil für 


Druckwasserleitungen von Oskar 
Seiler, Ing., Aue i. 8, (Mit Abbil- 
dung, Fig. 274). 7. SET, 


Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal во grofa als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten zu 2--45 Mark 
pro Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale). 

D. Red. а. „Prakt, Masoh.-Konstr.%, 


in Verbindung mit 


Uhland’s Wochenschrift für E und Technik. 


Herausgegeben von W. Н. UHLAND,, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 
Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Einzeine Heite werden nicht abgegeben. 


Maschinen-Konstrukteur. 
Seite, 


201 


201 


204 


: 206 


207 


. 208 


rift fiir Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


u 
ы Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 


Uhland’s Be 
fiir Industrie и. Technik) 


zu beziehen unc erscheint айе. 
14 Tage. 


pre is pro Quartal 4 Mark, für 
jerreich- Ungarn 5 Kronen, 


Bei direkter Zusendung 
sprechender Portozuscl 


= 


‘Ublana’s 
Technische Rundschau. 
1904., Ausgabe IV. | Nr. 12. 


Industrie der Nahrungs- und 
Genufsmittel. 
, Landwirtschaft und Gartenbau. 


Millerel. Bäckerei und Telgwaren- 
industrie. 8 
Getreidewäscheri vom Ківепуегк 
(vorm. Nagel 6 Kaemp) A.-G., Ham- 
burg- Ublenborst. (Mit ‘Abbildun- 
gen, Fig. 163 и, 164.) . 


und Konditionier- 
Oliver, Chicago. 
Mit Abbildung, 96.165)... . 


Staubabscheider System Ср чун сми 
Abbildung, Fig. 166.) . 5 


Schilmaschine zum Schalen von Bois 
und anderen Körnern |222... 


Gärungsindustrie. 
Kohwwnsiiure- und Kältelndustrie, 
Sud-, Maschinen- und Kosselhaus der 
Bürgerlichen Brauerei su Komo- 
tau ansgeführt von den Skodawer- 
ken, Aktion-Geschaft, GER SCH 
Zeichnungen auf Taf. 12). 


Gärkontroller System von Bon Se 
ausgeführt von Franz Hugi 
Leipzig. (Mit Abbildungen, 
1677-169) . o ә, 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Konservenindustric, _ 
Über Anlage und Betrieb der Stärke- 
fabriken. Von W. Uhland jun., Spe- 
zial-Ingenienr für Stirkeindustrie. 
[Fortsetzung] 
Die mechanischen Behelfe bei der Saft- 
reinigung. (Mit ‚Abbildungen; Fig. 
170+ 180.) [Schlufs.) . 
Verfahren ond Apparat zur Behand. 
lung von Zuckersäften . . . 


Landwirtschaft, Tierzucht und Gartenbau, 

| Diingekalk - Streumaschine Patent 
Hantzschmann ausgeführt von Ri- 
chard Klinkhardt, Wurzen. Mi 
Abbildung, Fig. 181.) 


te 
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91 


91 
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Inhaltsverzeichnis von Uhland’s ‘Zeitschriften: ЕН 


‚Supplement zu Uhland’s тый 
` 1904. Zeitschriften. Хг. 19. 


Џ Praxis des Faorikbetrieba. 
[мн "галар u. Sicherheits- 
е, Ort- п. erheits- 
Einrichtungen, 
7 Pabrik-Anlagen und Betrieb, Seite 
Die neue Pumpatation der Cleveland 
Water Works, Cleveland. (Mit Zeioh- 
nungen auf Taf, 12.) 133 
‚Über Anordnung von RES 
(Mit Abbildung, Fig. 2810.22... 135 
Anlage und Betrieb de toren. 
Die Dampfturbinen der Allgemeinen 
Elektrizitäts - Gesellschaft, Berlin. | 
` (Mit Abbildungen, Fig. 289 -+ 286.) 
{бейеү зато ve CH 
Kraftgasgeneratortype yon Orosi ley 
_Втов., Ltd, Manchester. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 279 u. 280.) . x 
pi der Giefser6i und Ma- 
веће! К Paul Schütze & 00., Og- 
gersheim. (Mit Abbildung, Fig. 287.) 133 
Graphit-Öl-Schmierpresse von Schnei- 
der & E ee, un 
"Abbildung, Fig. 2 
Versuche mit 70000 vote Gleichstrom. E? 
Eine neue Flanschendichtung . - 139 


Triebwerke und Trausporteinrich- 


137 


tungen. 

Riemenrücker für Stufenscheiben der 
Borlin-Anhaltiechen Maschinen-Bau- 
Aktiongesellschaft, Dersan. (Mit 
Abbildungen, Fig. 239+291.) . . . 

Neuartiger Conveyer von James М. 
Edwards, New York. (Mit Abbil- 
dung, Fig. 992): ....... 

Drahtseilbahn tte den Ban einer fta- 
lienischen Festung von Ceretti 4 
Tanfant, Mailand (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 293: 299) . 

` Fafs-Transportkarren von Е. Elsworth, 
Alexandria (Mit Abbildung, Fig. 300.) 143 

Für Kontor und Zeichenburean, 

Sicherheitsplompe „Attila“ von der 
Firma Hirech & Mandl, Berlin. (Mit 
Abbildungen, Fig. Sat 808) .,. 

Halb - Zylinder - Lichtpausapparat für 
elektrisches Licht und Tageslicht 
von Otto Philipp, Berlin. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 304 u. 305.) . 

Neuer Ring-Schnellhefter von Е. Soen- 
necken, Bonn. (Mit bbüdung, Fig. 
306.) . 

Reformfederhalter von Gebr. Kube, 
Göttingen. (Mit Abbildung, Fig. 307.) 144 
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Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. в. w. befinden 
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Kommissionä air: 


F. А. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 
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inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten 
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zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 
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ІЛЕ, praktische Maschinen-Konstrakteur“ (Gesamt- ппс За параде 
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iederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. 
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Leipzig-Gehlis. 


Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. H. 
Abteilung für 


ureau des ,,Praktlsohen Maschinen-Konstrukteur“), 


jeratwesen. 


Unsere geehrten 


Leser 


bitten wir, bei Ankniipfung von 
Geschäftsverbindungen infolge der 
in unseren Zeitschriften enthaltenen 
Inserate stets auf 


Uhland'’s 
Zeitschriften 


Bezug nehmen zu wollen. 


Anhänger 
Musterbeutel 


A. Wulfram Nachfolger, Wismar 
Ge": Photogr. Apparate, Objek- 
tive etc., bessere Systeme, 
Gelegenheitskäufe stets vorrätig. 
Volle Garantie. 
Ankauf, Verkauf, Tausch. 


Е. Rudolph, Lersnerstr. 26, 
Frankfurt a. M. 


rohe u. blank ge- 
drehte fertigt 


С SCH Robert Wagner, 
Ge ' 
Eisenwarenfabrik. 


Schmiedeeiserne Fenster 


und Oberlichte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thüren 
und Thore 


fertigt als Specialitat 1889 


R Zimmermann, Bautzen. 


HG GESSNER, 
Se. 7 Nonnen‘ 


ИЗ 


Weber 
Patentanwalt 


jeglicher Art, wie 
Bau, Maschinen-Musterzeichnungen etc., insbesonde Stadtpläne, Land- 

karten und Wandtafeln gap in beliebiger Farbe. – | 

Anstalt für Calonsdruck, Köln-Melaten, Aachenerstr. 114. 


Calonsdruck zz 
Berlin. 
Jerusalemerstr. 8. 


H. Gerdes, Kattowitz 0.-5. = 
Fabrikations-Spezialitäten : 
Dr. Kiinzel’s Original -Phosphorbronze 


in Bléckchen, rohen und bearbeiteten &ussstücken aller Art, 
bis zu den schwersten Stücken. 


Weilsgufs-Lagermetall, Phosphorkupfer п, alle Metallegierungen, | 


Armaturen, 
als Mähne, Ventile, Schieber etc. in Eisen und Metall. 
Feinste Referenzen. 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 39, 


Fennstrasse 21, nahe Weddingplatz. 
Fabrik für Präzisions-W erkzeugmaschinen. 


Spezialitäten: 


DEF Pressluftwerkzeuge D. R. Р. “Ж 


Deutsches Fabrikat mit unibertroffener Leistungsfahigkelt, 
Universal-Revolver-Drehbänke, 
Fagon-Drehbänke, 
Horizontal-Bohr- und Fraise- 
maschinen, 
Schnell-Bohrmaschinen 


ein- und mehrspindlig, 


Fraise-Maschinen 


in verschiedensten Ausführungen, 
Präzisions-Schmiedehämmer 
von 100 bis 250 kg Baergewicht. 


Spezial-Maschinen für Elektrotechnik, Fahrrad-, Armaturen-, Metallwaaren-, Nihmaschi- 
nen-, Waffen-, Geschoss-, Zünder- und jede Art der Massen-Fabrikation. 


_Drahtseile 


fir Transmissionen, 

Aufzüge, Blitzableiter, 
Bogenlampen etc. 

Hanf-u.Baumwollseile 


tür Transmissionen u. alle 
industriellen Zwecke. 


Friedrich Naumann, 


Dessau 2. 


Universal Revolver Drehbank All Ші: 
mit Frictions-Rädervorgelage, 


Man verlange Katalog 


im eigenen Interesse 


über die uns patentierten 


Hebezeuge. 
Bolzani, Berlin N., 
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ІШІ ШШШ, Franz Beyer & Co, | 
Erfurt. 


Beyers neuer 


Feder- 
Regulator. 


Der Ungleichförmigkeitsgrad 
und die Umdrehungszahl dieses 
Regulators sind von aufsen ein- 
stellbar. 


Victoria’. 


Patent-Zahnrad-Flaschenzug 


кыш der Redaktion. | 


- Hrn. К. В. Die in zwei | 
ium können Sie allerdings 16: 
g “wir empfehlen Ihnen dazu 
‘das Verfahren von C. Sch midt| 
St.Petersburg, über dessen 
tische Bewährung wir Ihnen 

| leider nur die Angabe machen 
onnen, dals uns selbst derartige 
uster vorgelegen haben 
нй SC sehr schwierige 
ben betreffend. Die 

3 luster ser fe ni уйш: 
ötungen lie, wie wir kon- 
^ statieren müssen, іп tadellaser 
Weise gelongen waren. 


Alle übrigen Korrespondenzen ha- | 
ben wir brieflich erledigt. 


‚ Anonyme Zuschriften finden keine 
ichtigung. 


Andreh- ере 


en gefakrioson Ingangsetzen 
Arten von Motoren — 
Dar. und patentiert in allen Kultur- 

ne Maschinenb: 

4 au- 
‘Gustav Struck, Szeen" 
2 BERLIN N., Biesenthalerstr. 21. 

— Prospekte und Kostenanschläge gratis. -- | 
Von den Gewerhe-Inspektionen und Berufs- 
_ 2 Benossenschaften empfohlen. 


| We Turbine Vu 


J Н (Schnellläufer) D. R. P. 


| 
| 


pen О" о шісі 
„їй bei Rickstan 


іпеп mit vertikaler und 
Geen Achse, mit Spiral- 
gehäuse und für offenen Schacht. 


“SCHNEIDER, JAQUET & C'E- 


Strafsburg - Königshofen (Elsals). 


Theodor Wiede’s 


Maschinenfabrik A.-G., 
CHEMNITZ 1. Sachs. 


Faler- 
ШЇ! 


System Tolle 
D. В. Р. Nr. 86 718 
für 
Dampfmaschinen, Tur- 
binen, Gasmotoren 
usw. 
Bestes System 
der 
Gegenwart. 
Veränderungen der 
Tourenzahl und 
Energie 
derung de 
törmigkeit 


hne Verän- 


| An einzelne Firmen 
/ über 300 Stück 


Technikum Neustadt i. Meckl. 


Höhere Lehranst. f. Ingenieure. 
Abteilungen für Toch- 


Ingenieurschul 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. Zmickau | 


Subvent. und Anfsicht 4. Stadtrathes. 
Eintritt April u. Octbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


4110 


dur 


Thiiringisches 


Elektro- und Maschinen- 


Technikum Јітепаиғ serie, -reonnixer, 


Prospekt. 


Werkmeister. 


echnikum 


umtaßt: 


Der Herzogliche Direktor. 


TECHNIKUM WORMS?Rh. 
Го Beginn 1.Ocrober о 


PROGRAMM & LEHRPLAN elc.grali 
dieDirection FRITZ ENGEL. 
асатыны ыла کی‎ 


Höhere Maschinenbau- und Elektrotechnikerschul 
Baugewerk- und Tiefbauschule. Programme durch das alkerachale, 


каша т. Hummel, 
Ingenieure. 


Technikum Alten Irch 


Mascuinenbau. Elektrowchnik. 
Prog 


Städtisches =n 


Elektrotechnikum Teplitz. 


Älteste Lebratistalt für Elektrotechnik mit 

Lehrwerkstätten, Laboratorien, Ausbildung 

als Monteur, Elektrotechniker, Elektro- 
Elsenbahutechniker, 


Programm frei. — Gegründet von 


Technikum Elektra 


Berlin, 80. 16. 
Eigenp Werkstätte. Staatl. Aufsicht, 


Kursus für Einjährig-Freiwillige. 


Gr. Sachsen-Weimar. 


Technikum Stadtsulza 


1. Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 3, 

Meister 2 ee 

Staats рей шеп, 


Städtisches 
Gechnikum Sternberg Mecki 


Verlag von ARTHUR FELIX in Leipzig. 


Das Maschinenwesen. 


Elementares Lehrbuch 


zar Einführung in die Maschinenwissenschaften, die Kinematik und die | 


Elastizitäts- und Festigkeitslehre 
für Studierende und zum Selbstunterricht 
bearbeitet von 


Oscar Hoppe, 


Professor an der Kgl. Bergakademie zu Clausthal. 


Mit 92 Abbildungen im Text. 


In Lex.-8. XV, 152 Seiten. 1895. Brosch. Preis: 5 M 40 Pf. 


Der Drehstrommotor 
als Kisenbahnmotor. 


Von Wilhelm Kübler,‘ 
Ingenieur, 
a. о. Professor an der kgl. sächs. technischen Hochschule su Dresden. <> 
Mit zahlreichen Abbildungen und XXIII Tafein. 
In Lex.-8. 104 Seiten. 1903. Brosch. Preis: 6 M 60 Pr. 


Höheren mittl. Fachschule f. Maschinen- 
bau u. Elektrotechn. Baugewerk: u. lief- 
bauschule. Btaatsaufs,, Innungsberecht. 


E Teinhumbiniais) 


Höhere Lebranstalt far 
MASCHINENBAU, 
ELEKTROTECHNIK 

| — UND HOCHBAU.— 


Programm frei. Direktor HAUPTMANN 
| : 
|] Technikum 


| DieVortragebeginnen 

fiir das neue Quartal 
| am 4.Januar1905.Ein- 
| ‚ tritt zu den zeichner. 
| und konstr. Fächern 
| tägl.Einzelunterricht. 
| AbgekirztesStudium. 


Strelitz 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Cinbanddecken 


für den 


„Praktischen Maschinen-Konstrukteur““, 


Text und Tafeln in je einem Band, 


in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 


Preise von M 2.40. 


Die Decken werden auch einzeln für je M 1.20 


geliefert. 


Uhlands technischer Verlag, 
W. H. Uhland, G. m. b. Н. 


(Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur 


Leipzig-Gohlis. 


EN ыз 


Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürnberg А. О. 
Werk Augsburg Werk Nürnberg Zweiganstalt Gustavsburg 


gegründet 1840. gegründet 1837. gegründet 1858, 
Aktien-Kapital u. Reserven: са. 24 Millionen Mark. Beamte u. Arbeiter ca. 10000. 


Dampfmaschinen, Turbinen, Eisenbahn- und 
Dampfturbinen, Pumpwerke, Strafsenbahnwagen, 
Dampfkessel, Hydraulische Anlagen, Elektrische Lokomotiven, 
Dampfüberhitzer, Brauerel- und Mälzerei- Eisenhochbauten, Brücken, 
Kohlenaufwerf- Einrichtungen, Buchdruck-Maschinen, 
Vorrichtungen, Eis- und Kühlmaschinen, Wassergas-Schweifsanlagen, 
Wärme-Motoren Materialprüfungs-Maschinen, „System Dellwik-Fleischer“, 
„Patent Diesel“, Hebe- und Transport- Späne- und 
Gasmaschinen, Vorrichtungen, Staubabsaugungs-Anlagen. 


Original Amerikanische Leder Riemen 
Speciaität:(Jynamo-2 Hauptantriebs Riemen, 


тү АЙ 


Seit 2907 über 
300 Riemen 
Жоп 1000 bia 2000 mm Breite 
geliefert, 


Fabrik von Armaturen für Dampfkessel. 
Maschinen und gewerbliche Anlagen 
bei: Ernst Н, Kotz, 0. m. b. H.y С51п а. Rh., ; Hermann Gant; Hagen i. 
~ Leonhard Schmitz, M..Gladbach, Parkatr rt Pabst, Schwenningen 


J. Hesse & Sohn, Quedlinburg, Dias) Lost: 7; Ferdinand Ziegler, Breslau, Ohlau-Ufer 9; Р. 
Raboisen 53/55; М. Pleischmann, Wien ХУПЛ, Antanigasso 65. (6363) 


Gesellschaft des ächten Naxos-Schmirgels 


„NAXOS=UNION“ Julius Pfungst 


Frankfurt a. Main- Zoologischer Garten. 


Begründet 1871. — Fabrikgrundstiick 1872: 2064 J Mtr., 1904: 29,468 г) Mtr. 


Älteste und gröfste Schmirgelräder-Fabrik 1903. 
Deutschlands. сз 


Unsere 


Maschinenfabrik für Schleif-Anlagen aller Art 
nach über 450 Modellen 
ist mit. modernsten Hilfsmaschinen ausgerüstet, für Herstellung von 
Maschinen zur Präzisions-Sohleiferei, 
wie Universal - Werkzeug - Schleifmaschinen, Rund - Schleifmaschinen, 
Spezialmaschinen für Schleifen von Zylindern, Büchsen Kulissen, 
Walzen aller Art u. в. w. 


Schleifmaschinen 
schwersten Kalibers für 
Schleifräder bis 1500 mm 

Durchmesser. 


= ҮІІ! MM С 


H der Jahres-Lieferungen von Schmirgel-Schleifrädern der ,,Naxos-Union“. 
Graphische Darstellung (Gesetzlich geschützt.) 


Verantwortlicher Bodakteur: W. H. Uhland, Leipzig-Gohlis. — Uhlands tech: 
Kommission und Druck: Е. А. Brockh 


т Verlag, W, Н. Јава, G. m. b, 


H., Leipzig. 
ıeipzig. 


© Uhlands | 
Technische Rundschau 


in Einzelausgaben 


für die wichtigsten Industriezweige. 


Se Supplement zu allen Ausgaben. 


Praxis des Fabrikbetriebs. 
Motoren, Triebwerke, Maschinenelemente, 
Transport-Einrichtungen. 
Rettungs- und Sicherheits-Einrichtungen. 


Neuerungen und Fortschritte in Einrichtung und Betrieb 
Dampf-, Wasser-, Gas-, Petroleum-, Spiritus-, Luft- und elektrischen Motoren. Triebwerke, Regulatoren 


und Mechanismen. Transporteinrichtungen aller Art, Pumpen und Ventilatoren. Feuerlösch- und 
Rettungswesen, Sicherheits-Einrichtungen. 


Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Jahrgang 1904. 


Mit 12 Tafeln und 307 Textfiguren. 


Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. b. m. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrokteur") Leipzig. 


Druck топ F. A. Brockhaus in Leipzig. 


Uhland’s 


Technische Rundschau 1904 


Supplement = 


Motoren, Triebwerke und Maschinenelemente. 


A. 


4bfällvorrichtung für leicht brennbare Flüssigkeiten *36. 

Absperrorgame, neue, von Schiffer 4 Budenberg, G. m. 
b. H., Magdeburg-Buckau *115. 4 

Absperrschieber, Universal- — Patent Missong von 
Schafer & Budenberg, G. m. b. H., Magdeburg-Buokau 

Absperrvorrichtungen a Regulier- und —. 

Abstellapparat в. Elektrischer Abstellapparat. 

Additionsmaschine „Adix“ von der Adix- Company, 
Mannheim *131. 

Anslysator s. Rauchgas-Analysator. 

Arbeiter-Wohmhäuser в. Wohnhäuser. 

Armaturen, Ausgewählte — von Schumann & Co., Leipzig- 
Plagwitz %65. 

Asbest-Wasserstandshahnköpfes. Wasserstandshahnköpfe. 

Asche-Trausportanlage im Dampfkesselhause der Kgl. 
ргепв. Hauptwerkstatt Kottbus +106. 

Atmungsapparat und Bauchhelm „König“, von ©. Klee- 
mann, Hamburg #71. 

Aufbereitangs- und Verladeeinrichtungen в. Koks-Aut- 
bereitungs- und Verladoeinrichtungen. 

Aufzug, Hydraulischor — der Plunger Elevator Company, 
Worcester *117. 

Aufzüge, Einiges über Sicherheits- -- unter Zugrunde- 
legung dor Konstruktionen von J. G. Schelter & Giesecke, 
Leipzig *8, •23, 434. 

— 8. Umkehranlasser far —. 

Anfragsmaschin von J. G. Schelter 4 Giesecke, Leipzig 


A 


ventil, Kondensw: 

eipzig-Plagwitz #66. 

Automobil s. Tropenautomobil. 

Astomebil: Löschzug der Berufsfeuerwehr in Hannover 
0. 

Automobilzäge System Renard t88. 


т- — von Schumann & Co., 


B. 


Bahnen в. Normalbahnen. 

Becherwerk, Über das Boussesche — + *105. 

Bekohlungsanlage eines Kosselhauses 1106. 
kohlengsanlagen, Transportable — von J. Vögele, 
Mannheim +39. 

Beleuchtung в. Elektrische Zugbeleuchtung. 

Beschickungsapparat в. Rostbeschickungsapparat, auto- 
matischer. 

Beschickungseinrichtung, Selbsttätige — für Dampfkessel- 
feuerungen von der Smoke Preventer Company, Ltd., 
Blackburn *128. 

Betriebs- Organisation, Moderne —. Von M. Buch, Co- 
ventry, England *40, 50, *62, 75. 

Blitzableiter в. Serien- —. 3 

Bltteschutzvorrichtungen, Neue — der Allgemeinen Elek- 
trisitats-Gesellschaft, Berlin *107. 

Bohrer в. Kreuzstahlerdbohrer. 

Braudgefahr в. Sioherheitavorrichtung gegen —. 

Bureanmappe. Freiburger — в. Schnellhefter. 


| 


©. 
Coaveyer, neuartiger, — von James М. Edwards, New 
York *140. 
D. 


Dampf-Abschlufsrentil von Schäffer 4 Budenberg G. m, 
b. H., Magdoburg-Buckau #116. 

Dampfanlagen в. Hilfsapparate f. —. 

fdruckreduxlerventll System Scholz топ Gebr. | 

Körting, Aktiengesellschaft, Körtingsdorf- Hannover 

d 

Dampfdruck - Вединегтеп ће „Exakt“ von A. L.G. Dehne, 
Halle *127. 

Dampfkessel в. Kammer-Wasserrohrkessel. 

Dampfkraftsentrale в. Kraftzentrale. 

Dampfleltungen в. Мев- u. Registriervorrichtungen 4. —. 


Dampfleitungsanlagen im Kessel- und Maschinenhause 
der Società Anonima Elettricità Alta Italia, Turin | 
110. 


* bedeutet mit Abbildungen, + mit Tafel. 


Dampflokomotiven, Schnellfahrversuche mit — 45, 83. ! 

Dampf-Lufthelzung, Kom! егіе Heizungsanlage. 

Dampfpumpmaschinen, Dreifach-Expansions- — mit Kon- | 
densation System Holly (134. 

Dawmpf-Speisepumpe, Duplex- — von der Heisler Pumping- 
Engine Company, Erie *5. 

Dampfspritze von der Waggon- und Maschinenfabrik 
A.-G., vorm. Busch, Bautzen *11. 

Dampfturbizen der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft, 
Berlin *125, *136. | 

-— в. Dichtungsvorrichtung. | 

Dampfiberhitzer von Е. Pampe, Halle а. 8. #95. > | 

Dichtungsvorrichtung an Schaufelkrinzen von Verbund- 
dampfturbinen von Hugh Francis Fullagar, Heaton, 
Engl. 104. 
Doppelschwimmer, der Gießerei- und Maschinenfabrik 
Oggersheim, Paul Schütze 4 Co., Oggersheim *138. 
Drahtseilbahn für den Bau einer italienischen Festung 
von Ceretti & Tanfani, Mailand *141. 

Drehkran, Fahrbarer pneumatischer — der Garry Iron & 
Steel Co., Cleveland *69. 

Drehschieber s. Umschaltdrehschieber. 

Dreieck в. Schraffier-D. 

Druck- u. Saug-Gasgenerator von Crossley Bros., Ltd., 
Manchester "137. 

Drauckschmierverfahren, Das Crandallsche — *93. 

Druckwinde s. Schraubzwinge. 

Duplexwinde von Lo Welter 4 Cie., Köln *57. 

Dynamometer в. Registrier- —. 


Е. 


Einsioheinrichteng für Kühlwasser в. Kühlwasser. 

Elektriseh betriebene Aufzugsmaschinen s. Aufzugs- 
maschinen. 

Elektrische Anlage auf den Hörningschen Rittergütern 
in Volkstedt und Polleben, ausgeführt von der Elek- 
trizitäts-Aktien-Gesellschaft vorm. W. Lahmeyer & Co., 
Frankfurt a. M. *101. 

Elektrische Aufzüge в. Umkehranlasser für —. 

Elektrische Kraftstation s. Kraftstation. 

кешене Treldelei auf Kanälen System 8. W Wood | 
*130. | 

— auf dem Teltowkanal *80, *89. | 

Elektrische Zentrale в. Kraftstation. 

Elektrische Zugbeleuchtung System Vicarino, ausgeführt 
von der Eloktrizitäts-Gesellschaft Alioth, München- 
stein bei Basel *82. 

Elektrischer Abstellapparat für Dampfmaschinen von 
der Consolidated Engine Stop Cy. *67. 

Elektrischer Antrieb von Rollgängen etc., ausgef. von 
der Benrather Maschinenfabrik, A.-G., Benrath bei 
Düsseldorf *92. . 

Elektrischer Betrieb auf Normalbahnen 45. 

Elektrischer Lichtpausapparat von Williams, Brown & 
Earle, Philadelphia *34. | 

Elevator, Transportabler — mit elektrischem Antrieb, aus- 
geführt von der Firma Savon fréres, Marseille *106. 

Elevator в. Kettenclevator. 

Entwässerungsventil für Dampfzylinder von В. Barthel, 
Chemnitz *76. 

Erdbohrer в. Kreuzstahl-Frrdbohrer. 

Erginmotor, 3 PS- — von der Gasmotoren-Fabrik Deutz, 
Zweigniederlassung Leipzig *115. 

Evolventenzeichner von С. Piehler, Niederschelden *80. | 

Explostoussichere Lagerung s. Lagerung. 


Е. 
Fabrikanlagen, Moderne —. Von Ing. L Utz, Direktor 
der К. К. Lehranstalt für Textilindustrie, Wien 3, 14. | 
Fahrbähne von J. 6. Schelter & Giesecke, Leipzig *9 | 
Fangvorrichtung für Fahrstühle von Е. Hainsworth *118. | 
Fafs-Transportkarren v. Е. Elsworth, Alexandria *143. | 


| Federhalter в. Reform- —. 


Federregler, Selbsttutig absperrender — von Schäffer & | 
Budenberg, G. m. b. H., Magdeburg-Buckau *94. 

Feuerlöschapparat *72. 

Feuerlöscheinrichtung в. Hochdruck-Hydranten --. 


Feuerlöschmittel „Eberhardt“ von der Chemischen Fabrik 
Helfenberg A.-G. vorm. E. Dieterich, Helfenberg 48. 
Feuerspritze . Dampfspritze — s. Gasspritze — в. Kohlen- 


Feuerung (Planrost- —) System Poillon #98. 

Fouerungen, Selbsttätige Beschickungseinrichtung für 
Dampfkessel- — *128. ‚ 

— в. Strohfeuerungen. 

Feuerungsäpparat „Katapult“ von J. А. Topf & Söhne, 
Erfurt *109. 

Feuerungsautomat der Eriths Engineering Co., London 
30. 


Feuerungsbetrieb, Mechanischer — von J. А. Topf &Söhne, 
Erfurt *109. 

Flanschendichtung 139. 

Flanschenverbindung, Neue — von A. Leinveber & Co., 
С. m. b. H., Gleiwitz “19. 

Flaschenwinde von L. Welter & Cie., Köln "56. 

Flüssigkeiten, feuergeführliche в. Lagerung für —. 

Fällmaschime von Ing. Bousse, Berlin *106. 

Fandamenticrang, Einiges über — kleiner Maschinen und 
Motoren. Von L. T. *28. 

Funkenfänger- und Strohfeuerüugen für Lokomobilen 
von Robey & Co., Ltd., Lincoln *6. 5 


Gasen в. Säuren und —. 

Gaserzeuger und Motor, ausgeführt von Taylor & Со. 
Paris #32. 

Gasgeneratortype в. Kraft- —. 

Gasmotor System Taylor *32. 

Gasmotorenamlage s. Saug-Generatorgasmotorenanlage. 

Gasspritze von der Waggon- und Maschinenfabrik A.-G. 
vorm. Busch, Bautzen *10. 

Generator s. Gaserzeuger. 

Generatortype s. Druck- jauggas- — в. Kraftgas- 

Geschwindigkeltsmesser в. Zuggeschwindigkeitsmesser. 

Seschnindigkeite-Begier von H. Füllner, Warmbrunn 
129. 

Geschwindigkeitsregulierung в. Vorgelege mit —. 

Geschwindigkeitswechsel der Power 4 Speed Controller 
Company, Boston *79. 

Gesellschaftswagen, Neuer — der Fischer Motor Vehicle 
Company, Hoboken *130. 

Giefserelarbeiter, Schutzbekleidung der — 12. 

Glaserkitt 113. 

Gleichstrom, Versuche mit 70000 Volt — der Compagnie 
de l'Industrie Eleotrique et Mécanique 139. 

Graphit-Öl-Schmierpresse „Hansa“ von Р. 
Hamburg *30. 

— von Schneider & Helmecke, Magdeburg *138. 

Graben-Lokomotiven в. Mötorlokomotiven. 

Gummierglas „Асага“ von Е. Soennecken, Bonn *119, 


A. Hoppe, 


H. 


Handaufsugsmaschine von J. 

Leipzig * 

Hingelager der Standard Pressed Steel Company, Phila- 
delphia *55. 

— в, Pendel-Hingelager. 

Hebebock в. Lokomotivhebebock — в. Schiffshebebock. 

Hebezeuge, Schrauben- und hydraulische — für Montage- 
und ähnliche Zwecke von Louis Welter & Cie., Köln 
#56, *69. 

Hefter в. Schnellhefter. 

Helfsdampf-Lokomoblie von В. Wolf, 
Buckau 7104. 

Helzungsanlage, Kraftstation und — dor Seidenweberei 
Bujatti in St. Gotthard (Ungarn) +25. 

Hilfsapparate, Vervollkommnote — für Dampfanlagen von 
R. Barthel, Chemnitz *76. 

Hobelmaschinen -Vorgelege für zwei Geschwindigkeiten 
der Cincinnati Planer Company, Cincinnati *93. 

Hochdruck - Hydranten - Feuerlöscheinrichtung im Ge- 
schiftsviertel der Stadt Philadelphia *46. 

Hochschule s. Technische —. 


G. Schelter & Giesecke, 


a 


Magdeburg- 


Hérner-Blitsschatzvorrichtang mit magnetischer Funken- 
löschung *107. 
Hydranten в. Hochdruck- — в. Hydranten- Feuerlösch- 
einrichtung. Р 
Hydrantenwagen von der Waggon- und Maschinenfabrik 
A.-G. vorm. Busch, Bautzen "10. 

Hydraulischer Aufsug der Plunger Elevator Company, 
‘Worcester *117. 

Hydro-eiektrische Kraftstation в. Kraftstation. 


J. 


Jalousieschrank „Kios“ von B. Neubauer 4 Co., Dresden-A. 
7119. 


к. 
Kammer -Wasserrohrkessel von Heinrich Lambion, Mos- 
kau 104. 
Kanslisationsanisge in Spandau System Rothe-Degener 
913. 


Karten-Register s. Betriebs-Organisation. 

Kettenelevator von G. С. Mackrow und Н. G. Cameron, 
Blackwell 24, 

Kitte, Über — 112, 124. 

Klammer s. Papierklammer — s. Riemenklammer. 

Klappenventil System Dicht von Schumann & Co., Leipzig- 

Plagwitz *67. 

Klärschlammanlage der Gasmotoren-Fabrik Deutz, Köln- 
Deutz *74. 

Klemmza #79. 

Kohlebrei-Verfahren System Rothe-Degener 73. 
Kohlensäure -Fahrspritze der Birkenhead Fire Brigade 
ausgeführt von Merryweather & Sons, London *70. 
Kohlen- u. Kokstrausportanlage der neuen Gasanstalt 
W. +106. 
Koks- Aufbereitungs- d Verisdeeinrichtungen in den 
Werken der Compagnie Parisienne d’Eclairage et de 

Chauffage par le Gaz, Paris +*39. S 

Kompensationsvorrichtungen von A. Leinveber 4 Со., 
G. m. b. H., Gleiwitz •19. 

Kondensationsaplage в. Zentral-Oberflächen- —. 

Kondenstopf der Giefserei und Maschinenfabrik Oggers- 
heim Paul Schütze & Co., Oggersheim *138. 

Kondenswasserableiter — в. Kombinierter Wasser” 

cheider und —. 

Kondenswasserableiter von В. Barthel, Chemnitz *76. 

— von Holden & Brooke, West Gorton, Manchester *19. 

— selbsttätiger, System Granger *3l. 

Kondenswassers, Rückführungsverfahren des — *78. 

Kontor-Utensilien, Neue —"von Е. Soennecken, Bonn #48. 

Kraftgasgeneratortype von Crossley Bros., Ltd, Man- 
chester *137. 

Kraftstation, Elektrische für — die Hauptwerkstätten der 
Chicago, Milwaukee u. St. Paul Railway, West Mil- 
waukee *13. 

—, — der Aurora, Elgin & Chicago Railway H. 

— der Oaklawn Shops der Chicago 4 Eastern Illinois 
Railroad *26. 

— und Helzungsanlage der Seidenweberei Bujatti, St 
Gotthard (Ungarn) +25. 

—, Hydro-elektrische — in Newry, ausgef. von der Aktie: 
gesellschaft der Maschinenfabriken von Escher, Wyss 
& Co, Zürich *50. 

==, —, in der Rossie Priory, Perthshire ausgef. von R. С. 
Morton, Errol Works, Errol Perthshire 93. 

Kraftstationen, Turbinen, System Duvillard in den hydro- 
elektrischen — der italienischen Karbidgesellschaft in 
Terni ausgef. von J. Duvillard, Lausanne #18. 

Kraftzentrale der Stadt Neuchatel 149. 

Kran в. Drehkran. 

Krelsselltrieb in der Kraftstation der Spinnerei von 
James & E. H. Wilson, Pittsfield *9. 

Kreuzstahl-Erdbohrer von J. C. Hartung, Mühlhausen 
(Thür.) #113. 

Kühlwasser, Einzieheinrichtung für — der Kraftstation 
und Eisfabrik, Hampton *65. 

Kupplung в. Roibungekupplung — в. Sicherheitskupplung. 


| 


о. 


Ölabschelder в. Wasser- und Ölabscheider. 
Ölverteller von Ludwig Becker, Offenbach а. М. 
Organisation в. Betriebs-O. 


#33. 


Р. 


Papierklammer von der Union, Deutsche Verlagsgesell- 
sobaft, Stuttgart 24. 

Papierlocher von Е. Soennecken, Bonn #48. 

| Pausapparat в. Elektrischer Lichtpausapparat. 

Pendel-Hängelager von der ' Bantam Manufacturing 
Company, Bantam *68. 

Planrost-Unterfeuerung в. Feuerung. 

Plombe s. Sicherheitsplombe. 

Presse в. Graphit-Öl-Schmierpr: 

Profil-Mefsinstramente, Neue — 
trizitäts-Gescellschaft, Berlin “43. 

hen Zaum, Neuerungen am — *68. 

Pumpe s. Dampf-Speise- — s. Rotationspumpe. 

Pumpmaschine в. Dampf- 

Pumpstation des Bahnhofs Bitterfeld ausgef. von der 
Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin und 
Weise & Monski, Halle a. S. *37. 

—, Neue — der Cleveland Water Works, Cleveland +133. 


өт Allgemeinen Elek 


R. 


Rangler-Lokomotiven в. Motorlokomotiven. 

Bauchgas-Analysator System Krell-Sohultze, ausgef. von 
9. А. Scbultse, Berlin "98. 

Rauchhelm „König“ топ G. Kleemann, Hamburg *71. 

Reformfederhalter von Gebr. Kube, Göttingen "144. 

Registrier-Dynamometer System Weston & Benecke “5. 

Registriervorrichtang s. Mefs- und —., 

Begler в. Federregler- — в. Geschwindigkeits- — s. 
Speisewasser-Zuflufsregler. 

Regulier- ш. Absperrvorrichtumgen 92. 

Reibungskupplung mit Pendelschrauben von P. Herzog, 
Ing., Katzhütte ausgef. von J. Rohrbach, Katzhütte 
*54. 

Bettungsleiter System Schröter von D. Wachtel, Bres- 
lau *35. 

— und Bettungslaufsteg von der Covert Mfg. Company, 
West Troy, N. Y. #84. 

Biemenantrieb, Universal- — für kleino Werkzeu 
F. Fromholt, Paris *55. 

Riemenklammer, Zickzack- — von Franz Kistner, Dres- 
den *33. 

| Biemenriicker für Stufenscheiben der Berlin-Anhaltischen 
Mascbinenbau-A.-G., Dessau *140. 

Blementrieb System Leneveu *21. 

Rohre s. Übergangsstücke. 

Bohrklemme в. Winkelschrauben-B. 

Bohrpost-Anlagen в. Vakuumsystem für —. 

Bohr-Reiniger und -Ausstofser von Fr. Pretzel & Co., 
Berlin *101. р 

| Roligingen und Schlepperzügen, Elektrischer Antrieb 
von — ausgef. von der Benrather Maschinenfabrik, 

Aktiongesellschaft, Benrath b. Düsseldorf *92. 

Rostbeschickungsapparat, Automatischer — der Aktien- | 
gesellschaft für Dampfkesselbau vorm. F. Guttsche, 
Crimmitschau *75. 

Botationspumpe von С. б. Vogel, Dresden *79. 

Bäckschlagventile von Schäffer & Budenberg, 6. m. b, H., 
Magdeburg-Buckau *116. 


ве von | 


8. 


rator в. Druck- und —. 


Saug-Gasg 


| Saug-Generatorgasmotorenanlage von 20 PS ausgef. von | 


Alb, Hasonkamp, Essen "114. 

Säuren und Gasen, Einiges über Sicherheitsvorkehrungen 
gegen die schädlichen und zerstörenden Einflüsse 
von — 53. 

Schablone s. Signier-Schablone. 


L. 


Lager в. Hüngelager — в. Pendol-Hängolager. 
Lagerung, Das Martini-Hünekesche Verfahren zur explo- 
sionssicheren — feuergefährlicher Flüssigkeiten *35. 

Leim s. Kitte. 

Leiter в. Bottungsleiter. 

Lichtpausapparat, Halb-Zylinder- — für elektrisches 
Licht und Tageslicht von О. Philipp, Berlin *144. 

—, Im Fenster zu oxponierender — *59. 

— в. Elektrischer Lichtpausapparat. 

Lichtpausen ғ. Trockenvorrichtungen für —. 

Locher s. Papierlocher. 

Lokomobile в. Heifsdampf-Lokomobile. 

Lokomobilen в. Funkonfänger und Strohfeuerungen für —. 

Lokomotly-Bekohlungsanlagen в. Bekohlungsanlagen. 

Lokomotiven з. Dampflokomotiven — в. Motorlokomo- 
tiven — в. Schnellfabrversuche mit —. 

Lokomotivhebebock, Hydraulischer — von Louis Welter 
& Cie, Köln *69. 

Löschmittel в. Feuerlöschmittel. 

Löschzug s. Automobil-L. 

Lafthefeuchtungs- und Ventilationsamlage System Scon- 


ені ausgef. von Gebr. Korting, A.-G., Körtingsdorf 
b. Hannover #16. 


M. 


Manometerwartung, Cher — *20. 

Maschinenbauasstait Н. Füllner, Warmbrunn, zum 
50 jährigen Bestehen dor 96. 

Maschinenfundamenticrung в. F. 

Maschinenstation im Hotel Lafayette, Buffalo 7122. 

Mefsinstramente в. Profil-M. 

Мегз- und Registriervorrichtung für Dampfleitungen *123. 

Motor в. Erginmotor — в, Zweitaktmotor. 

Motoren-Fundamentierung s. Е. 

Motorlokomotiven der Gasmotoren-Fabrik Deutz, Köln- 
Deutz zën, 


N. 
Nletwinde von Louis Welter & Cie, Köln %57. 
Normalbahnen, Elektrischer Betrieb auf — 45. 


Schaltsäule als Ersatz für Schalttafeln von der Apparate- 
| Bauanstalt Arthur Schneider, Leipzig-Stötteritz 9193. 

Schienenbefestigang System А. Ambert *70. 
Schiffshebebock, Hydraulischor — von Louis Welter 4 Cie., 
į Köln “69. 
| Schlepperzügen s. Bollgängen. 
| Schmierpresse в. Graphit-Ol- --. 
| Schmierverfahren в. Druckschmierverfahren. 
` Schneckentransporteur в. Conveyer. 

i Schneldeschiene, Patent- — „Fortschritt“ von der Firma 

| „Fortschritt“, Fabrik für Patentartikel der Schreib- 
waren-Branche б. m. b. H., Freiburg #12. 

| Schnellfahrversuche mit Dampflokomotiven 45, 83. 

| Schnellhefter ohne Lochung (Freiburger Bureaumappe) 
von der Firma „Fortschritt“, Fabrik für Patentartikel 
der Schreibwarenbranche G. m. b. H.. Freiburg *12. 

Schnellhefter, Neuer Bing- — von Е. Soennecken, Bonn 
144. 

Schrafflerdreteck #59. 
| Schrank в. Jalousieschrank. 

Schrauben-Schlittenwinde von Louis Welter & Cie, 
| Köln së 
| Schraubenwinde mit 
! Louis Welter 4 Cie., Köln "56. 
вкор-Зећг. 
zwinge, Doppelte — und Druckwinde von Louis 
ie.. Köln *57. 

Schreib- oder Zeichenunterlagen s. Papierklammer für —. 
' Schutzbekleidung в. Giefsereiarbeiter-Sch. 

Schutzrorrichtungen an Wasserrüdern *71. 

- в. Blitzschutzvorrichtungen. 

Schwebebahn Barmen-Elberfeld-Vohwinkel *35. 

Schwimmer s. Doppel- —. 

Sellbahn zum Verladen von Massengittern von R. Bayer, 
M heim 24. 

--. в. Drahtseilbahn. 

Seiltrieb в. Kreisseiltrieb. 

Serien-Blitzableiter System Gola *107. 

Sicherheits-Aufzüge s. Aufzüge. 

Sicherheitskupplung für Transmissionen, System Lind- 
qvist. Vertreter Sam. Lagerlofs Maschinen - Bureau, | 
Stockholm #33. 

Sicherheltsplombe „Attila“ von Hirsch 4 Mandl, Berlin 

б 4143. 


verdeckter Gewindespindel von | 


Bicherheits- u Entwässorungsvontil für Dampfsylinder 
von B. Barthel, Chemnitz *76. 

Sicherheitsvorkehrungen, Einiges über — gegen die echid- 
lichen und zerstörenden Einflüsse von Säuren und 
Gasen 53. 

Sicherbeitsrorrichtung gegen Brandgefabr 72. 

Signior-Schablone, Kisten- — von F. Soennecken, Bonn *48. 

Spelserufer System Franke von Schumann & Со, Leipzig- 
Plagwitz #67. 

Speiseventtle von Schiffer 4 Budenberg, G. m. b. н, 
Magdoburg-Buckau *116 d 

Spelsewasser-Rohrvorwärmer von der National Pipe 
Bending Company, New Haven *68. 

Speisewasserzuflafsregler von А. б. Mumford, Colchester 
“31 


Spiritasmotor von Н. Söhnlein. Wiesbaden •97. 

Sprachrobretarich System М. Reichel *72, 

Staubkammern, Anordnung von — *135, 

Steuerung в. Ventilsteuerung, auflösende —. 

Strohfeuerumgen für Lokomobilen von Robey A Co., Ltd., 
Lincoln *6. 

Stufeaschelben в. Riemenrücker für —. 


T. 


„Notizen“ von Е. Soonnecken, 


Taschenbuch Neues — 
Bonn *59. 

Taster s. Zentriertaster. 

Technische Hochschule, Neue — zu Danzig-Langfuhr *119. 

Teleskop-Schraubenwinde von Louis Welter & Cie., Köln 
#57, *5в. 

Terminblätter von Е. Soennecken, Bonn *84. 

'Transmissionen в. Kroisseiltrieb — в. Riementrieb. 

'Transportanlage s. Asche-Transportanlage — Kohlen- 
und Kokstransportanlage. 

Transporteinrichtang в. Becherwerk. 

Transportkarren в. Кав-Тг. 

Treidelei в. Elektrische —. 

Trockenvorrichtungen, Neue — für Licht; 
Otto Philipp, Berlin *132. 

Tropenautomobil, Deutsches — 108. 

Тагы! System Duvillard in den hydro-elektrischen 
Kraftstationen der italienischen Karbidgosellschaft in 
Terni ausgeführt von J. Duvillard, Lausanne 418. 

Dampfturbinen. 
Türem, Fouersichere — 28. 


pauzen von Ing. 


U. 
Übergangsstäcke und neue Flanschenverbindang von A. 
Leinveber & Co., G. m. b. H., Gleiwitz *19. 
Überhitzer s. Dampfüberhitzer. 


Umfährangsventil von Schumann 4 Co., Leipzig-Plag- 
witz *66. 


| Umkehranlasser, Selbst- — für elektrische Aufzüge der 


Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin *56. 
Umschaltdrehschieber System Karrer von Schumann 
& Co., Leipzig-Plagwitz *66. 
Umsteuerungsrorrichtung mit einem einzigen Exzenter 
von Hugo Lentz, Leipzig-Schleußig *104. 


у. 

Vakaumsystem, Neues — für Rohrpost- und ähnliche 
Anlagen der Universal Pneumatic Transmission Comp., 
Chicago "44. 

Ventil в. Auslaßventil — в. Dampfabschlußventil — 
Klappenventil -- в. Rücksohlagventil — в. Sicherheit: 
u. Entwässerungsventil — в. Umführungsventil. 

Ventilationsanlage в. Luftbeleuchtungs- und —. 

Ventile ohne einseitigen Druck auf den Ventilkegel 


Patent Wiss von Schiffer £ Budenberg, 0. m. b. H., 
Magdoburg-Buckau *116. 
Ventile в. Dampfdruck- Reduzierventile — Speiseven- 


tile —. 

Ventlikegel von Schäffer 4 Budenberg, G. m b. H. 
Magdeburg-Buckau *115. 

Ventilsteueruag, Auslösende — von М. Kauthold, Essen 
104. 


Verbindungsstöpsel zum Anschluß von Verbrauchakörpern 
an die Niederspannungskreise von Transformatoren 
von Gustave Weissmann, Paris, Vertreter Patentan- 
walt Dalchow, Berlin *103. 

Verbrennung, Regeln zur Erzielung rauchfreier — vom 
Magdeburger Verein für Dampfkesselbetrieb 7. 

Vergasung в. Klärschlamm-Vergasung. 

Verladeeinrichtungen s. Koks-Aufbereitungs- und —. 

| Vertetlungskasten mit Tropfenzibler *93. 

Vorgelege mit Goschwindigkeitsregulierung System White 
ausgeführt von dor Power & Speed Regulator Mfg. 
Company, Ltd., Kalamazoo *104. 

| — für Geschwindigkeitsinderungen der Sturgess Gover- 

nor Engineoring Comp., West Troy "44. 

— в. Hobelmaschinen-Vorgelege. 

Vorwärmer von R. Barthel, Chemnitz *77. 

— в. Speisewassor-Ruhrvorwärmer. 


| 


үу. 


Wagen в. Gesellschaftswagen. 
Wasserwagen. 
Wassersbleiter s. Kondenswasserableiter. 
Wasserabscheider, Kombinierter — und Kondenstopf von 
|_ W. Ө. Nicholson & Со. Wilkes-Barre *7. 
Wasser- und Ölabscheider von Frank L. Patterson & Co. 
New York *78. 
Wassermotoren, Über die Behandlung der — im Winter 
29. 


Wasserrädern s. Schutzvorrichtung an --. 

Wasserreiniger der Kennicott Water-Softener Company, 
Chicago *100. 

— von der Lawrence Patent Water Softener Sterilise 
Company, Ltd., London 443, 

Wasserrohrkessel к. Kammer-Wasserrohrkessel. 

; Wasserstandsamzelger mit Klappen- und Selbstschluß von 

| Schumann & Co., Leipzig-Plagwitz *65. 

| Wasserstandshahnköpfe, Asbest- — von Schumann & Co., 
Leipzig-Plagwitz 6 

Wasserwagen "113. 

Wehranlage der Grand Valley Irrigation Co., Colorado 
417. 


у 


Winde в. Druckwinde — в. Duplexwinde — в. Flaschen- | 


winde — в. Nietwinde — в. Schraubenwinde — в. 


Schrauben-Schlittenwinde — в. Teleskop-Schrauben- | 


winde — в. Zugwinde. 

Winkel в. Schraffierdreieck — ә. Zeichenwinkel. 

Winkelschrauben-Rohrklemme von J. С. Hartung, Mühl- 
hausen (Thüringen) 4114. 

Wohnhäuser, Arbeiter- — aus den Kolonien „Alfreds- 
hof“ und „Friedrichshof“ der Kruppschen Werke, Essen 
+61. 


A. 


“, Gummierglas — von Е. Soennecken, Bonn *119. 

праву, Additionsmaschine „Adix“ *131. 

Aktiengesellschaft der Maschinenfabriken тов Escher, 
Wyss А Co., Hydro-elektrische Kraftstation in Newry 
ausgeführt von der — *50. 

Aktiengesellschaft. für Dampfkesselbau vorm. F. Gattsche, 
Automatischer Bostbeschickungsapparat *75. 

„Alfredshof“, Arbeiter- Wohnhäuser aus den Kolonien — 
und „Friedrichshof“ der Kruppschen Werke in Essen 


+61. 

Alioth s. Elektrizitkts-Gesellschaft —. 

Aligemeine Eiektrizitäts-Gesellschaft, Neue Blitzschutz- 
vorrichtungen *107. 

—, Dampfturbinen “125, *136. 

—, Neue Profil-Mefsinstrumente #43. 

— Die Pumpstation des Bahnhofs Bitterfeld; ausgef. von 
Weise 2 Monski, Halle u. der — "37. 

—, Selbst-Umkehranlasser für elektrische Aufzüge 256. 

Ambert, A., Schienenbefestigung System — *70. 

Anthony und Mamford, Speisewasserzuflußregler Patent 


Apparate-Baussstalt Arthur Schneider, Schaltsäule als 
Ersatz für Schalttafeln *123. 
„Attila“, Sicherheitsplombe — der Firma Hirsch 4 
Mandl in Berlin *143. 
Aurora, Elgin & Chicago Baliway, Elektrische Kraft- 
station der — fl. 
в. - 


Bantam Manufacturing Company, Pendel-Hängelager *68. 

Barmen - Elberfeld - Vohwinkel, Über die Sohwebebabn 
— *85. 

Barthel, R., Vervollkommnete Hilfsapparate für Dampf- 
anlagen *76. 

Bayer, Bud., 
gütern 24. 

Bayatun und Pamber, Ме/з- und Registriervorrichtung 
für Dampfleitungen *123. 

Becker, L., Ölverteiler *3: 

Benecke в. Weston und 

Benrather Maschinenfabrik, А.-6,, Elektrischer Antrieb 
von Rollgängen und Schlepperzigen *92. 


Seilbahn zum Verladen von Massen- 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau A.-G., Віешепгаскег | 


für Stufenscheiben *140. 
Berlin s. Marienfelde-Zossen. 
Birkenhead Fire Brigade, Kohlensäurefahrspritze der — 
ausgef. von Merryweather & Sons, London *70. 
Bitterfeld, Die Pumpstation dos Bahnhofes — *37. 
Bousse, Ing., Becherwerk System — +105. 
Briançom und Onlis, Drahtseilb: zwischen — ausge- 
führt von Ceretti & Tanfani, Mailand *141. 


Buch, M., Moderner Betrieb und seine Organisation *40, | 


50, *69, 75. 

Bujatti, Kraftstation und Heizungsanlage der Seiden- | 
weberei — +25. 

Busch в. Waggon- und Maschinenfabrik A.-G. vorm. - 


с. 
Caldwell А Son Comp., Ктејаве ер der — 
WI) 


‚ Chicago 


Cameron, H. G., Kettenelevator 24. 

Ceretti 4 Tanfani, Drabtseilbahn für den Bau einer 
italienischen Festung * 141. 

Chapée & Fils, Schutzbekleidung für Giefsereiarbeiter 12. 

Chemische Fabrik Helfenberg A.-G. vorm. Е. Dietrich, 
Feuerlöschmittel „Eberhardt“ 48. 

Chicago, Milwaukee А St. Paul Railway, Elektrische 
Kraftstation für die Hauptwerkstätten der — *13. 

Chicago & Eastern Illinois Railroad, Kraftstation der 
Oaklawn Shops der — 426. 

Chill, H., Die neue technische Hochschule уп Danzig- 
Langfuhr *119. 

Cincinnati Planer Company, Hobelmaschinen-Vorgelege 
fûr zwei Geschwindigkeiten *93. 

Cleveland Water Works, Neue Pumpstation der — + 133. 

Compagnie Parisienne d’Eciairage et de Chauffage par le 
Gaz, Die Koks-Aufbereitungs- und Verladeeinrichtungen 
der — in Paris + *39. 

Compagnie de l'Industrie Electrique et Mécanique, Ver- 
suche mit 70000 Volt Gleichstrom 139. 

Consolidated Engine Stop Company, Elektrischer Ab- 
stellapparat für Dampfmaschinen *67. 

Continentale Gesellschaft für elektrischel nternehmungen, 
Narnberg, Schwebobahn Barmen - Elberfeld-Vohwinkel 
85. 

Covert Mfg. Company, Rettungsleiter und Rettungslauf- 

teg #84. 

Crandall, Druckschmierverfahren von — *93. 

Crocker-Wheeler Company, Neuer Zeichentisch in den 
Bureaux der — in Ampere *24. 

Crossley Bros., Ltd., Kraftgusgeneratortype *137. 


7. 


Zange в. Klemmzange. 
Zeiches-Instrument в. Evolventenzeichner. 


| Zeichentisch, Neuer — in den Bureaux der Crocker- 


Wheeler Company, Ampere "94. 
— von K. Ulbrich, Mühlhausen 12. 
Zeichenwinkel, Einstellbarer — "60. 
Zentrale s. Kraftstation. 
Zentralheizungsaslage s. Heizungsanlage. 


Alphabetisches Namenregister. 


D. 


Daimler Motorengesellschaft, Werk Borlin-Marienfelde 
und Waggom- and Maschinenfabrik A.-G. vorm. Busch, 
Automobil- Löschsug der Berufsfeuerwehr in m- 
nover *10. 
Dansig-Langfahr, Die neue technische Hochschule su — 
*119. 

Degener в. Rothe- D. 

Danze, A. L. G., „Exakt“ - Dampfdruck - Reduzierventile 
*127. 


Deutsches Tropensutomobil 108. 

„Dicht“, Klappenventil System — von Schumann 4 Со, 
Leipzig-Plagwits *66. 

Dietrich, Е. в. Chemische Fabrik Helfenberg A.-G. vorm. 


Dinspel, Neues Vakuumsystem für Bohrpost- und ähn- 
liche Anlagen Patent — *44. 

Davillard, J., Turbinen in den hydro-elektrischen Kraft- 
stationen der italienischen Karbidgesellschaft in Terni, 
System — +18. 


Е. 


„Eberhardt“, Feuerlöschmittel — von der Chemischen 
Fabrik Helfenberg A.-G. vorm. E. Dietrich, Helfen- 
berg 48. 

Edwards, James N., Neuartiger Conveyer *140. 

Elektrizltäts-Aktien-Geselischaft vorm. W. Lameyer А Co. 
Die elektrischen Anlagen auf den Horningschen Ritter- 
gütern in Volkstedt und Polleben ausgef. von der — 
*101. 

Elektrizitäts- Gesellschaft Alioth, Elektrische Zugbe- 
leuchtung System Vicarino 482. 

Elsworth, F., Fafs-Transportkarren #143. 

Erith Eewineering Co., Feuerungsautomat *30. 

Escher Wyss & Co. в. Aktiengesellechaft der Maschinen- 
fabriken von —. 

„Exakt“ - Dampfdruck - Redusierventile — von А. 1. 6. 
Dehne, Halle *127. 


Е. 


| Fischer Motor Vehicle Company, Ein neuer Gesellschafts- | | 
130. 


wagen дег — •1 

Fiorence Coal А Iron Company, Zentral- Oberflächen- 
Kondensationsanlage der — #121. 

„Fortschritt“ brik für Patentartikel der Schretb- 
waren-Brauche 6. m. b. H., Patent Schneideschiene 
„Fortschritt“ *12. 

—, Schnellbefter ohne Lochung *12. 

Franke, Speiserufer System — von Schumann & Co., 
Leipzig-Plagwitz *67. 

Freiburger Bureaumappe der Firma „Fortschritt“ Fabrik 
for Patentartikel der Schreibwarenbranche G. m. b. H., 
Freiburg і. В. *12. 

| ,,Friedrichshof*, Arbeiter-Wohnhäuser aus den Kolonien 
yAlfredshot* und — der Kruppschen Werke in Essen. 


+61 

Fromholt,. F., Universal-Riemenantrieb für kleine Werk- 
zeuge Säi 

Fullagar, Н. F., Dichtungsvorrichtung an Schaufel- 
kränzen von Verbunddampfturbinen 104. 

Fällner, H., Geschwindigkeits-Regler *129. 

— Zum 50jährigen Bestehen der Maschinenbauanstalt 
— in Warmbrunn 96. 


G. 
Garrett & Sons, Ltd., Funkenfänger für Lokomobilen 


Gant Iron & Steel Co., Fahrbarer pneumatischer Dreh- 
kran *69. 

Gasmotoren-Fabrik Deutz, 3 PS-Erginmotor *115. 

Klärschlamm-Vergasungsanlage auf der Städte-Aus- 
stellung Dresden *73. 

—, Motorlokomotiven *58. 

Glefserei und Maschinenfabrik Oggersheim, Paul Schätze 
& Co., Kondenstopf •138. 

Gola, Serien-Blitzableiter System — *107. 

Graham, Funkenfänger für Lokomobilen System — *6. 

Grand Valley Irrigation Co., Wehranlage der — in Colo- 
rado *17. 

Granger, Kondenswasserableiter, System — *31. 

Grégoire & Cle., Karburator 189. 

Quttsche, Е. в. Aktiengesellschaft für Dampfkesselbau 
vorm. --. 


H. 


Hainsworth, R., Fangvorrichtung für Fahrstühle *118. 

Hampton, Die Einzieheiurichtung für Kühlwasser der 
Kraftstatlon und Eisfabrik -- *65. 

Hannover. Über den Automobil-Löschzug der Berufs- 
feuerwehr in -- *10. 


| Zentral-Oberflächen-Kondensationsaulsge — ausgef von 

| Richardsons, Westgarth & Co., Ltd., Middlesborough 

| на. 

Zentriertaster, Neuer — der Metallurgischon Werke G. m. 
b. H., Bingen *60. 

| Zuggeschwindigkeltsmesser „Zugometer“ у. Max Schubert, 
Chemnitz *99. 

Zagwinde, Hydraulische — von Louis Welter 4 Cie., Köln 


zwoltaktmotor von Heinrich Söhnlein, Wiesbaden #97. 


„Hansa“ Graphit-Öl-Schmierpregse — von Р. A. Hoppe, 
Hamburg *30. 

Hartung, J. С., Kreuzstahl-Erdbohrer *113. 

Hasenkamp, A., Saug-Generatorgasmotorenanlage von 
20 PS *114. 

Heckel, H., Additionsmaschine „Adix* der Adix-Com- 
pany in Mannheim 131. 

Heisler Pumping-Engine Company, Duplex-Dampf-Speise- 
pumpe *5. 

Helfenberg в. Chemische Fabrik Н. 

Herzog, P., Тад, Beibungskupplung mit Pendelschrauben 

#54. 


Hirsch & Mandl, Sicherheitsplombe „Attila“ *143. 

Holdem & Brooke, Kondenswasserableiter *19. 

Holly Mfg. Co., Dreifach - Expansions - Dampfpump- 
maschinen der — +134. 

Hoppe, Р. А. Graphit-Öl-Schmierpresee „Hansa“ •30. 

Hörningschen Rittergütern, Die elektrischen Anlagen 
auf den — in Volkstedt und Polleben *101. 

Himeke s. Martini-H. 


| 
I 
Italienischen Karbidgesellschaft im Termi, Turbinen 


System Duvillard in den hydro- elektrischen Kraft- 
stationen der — {18. 
J. 


sack“, Hydraulischer Schiffshebebock — топ L. Welter 


4 Co, Köln *69. Ж 


к. 


Karrer, Automatischer Umschaltdrehschieber System — 
von Schumann & Co., Leipzig-Plagwitz *66. 

„Katapult“, Feuerungsapparat — von J. A. Topf & Söhne, 
Erfurt *109. 

Keufhold, M., Auslösende ‚Ventilstenerung 4104. 

Kennicott Wate: ftener Company, Wi rreiniger *100. 

| „Kios“, Jalousieschrank — von В. Neubauer & Co., 
Dresden-A. #119. 

Kleemann, G., Atmungsapparat und Rauchhelm *71. 

„König“, Atmungsapparat und Rauchhelm — von Gustav 
Kleemann, Hamburg *71. 

Körting, Gebr., A.-G., Dampfdruckreduzierventil System 
Scholz %94. 

—, Luftbefeuchtungs- 
Sconfietti *16. 

Köttgen, Elektrische Treidelei auf dem Teltow-Kanal 
System — *80, %89. 

Krell-Schultze, Rauchgas-Analysator System — *98. 

Kruppschen Werke, Arbeiter-Wohnbäuser aus den 
Kolonien „Alfredshof“ und „Friedrichshof‘ der — in 
Essen #61” 

Kube, беђг., Reformfederhalter *144. 

| Kästner, Fr., Zickzack-Riemenklammer *33. 


und Ventilationsanlage System 


L. 


Lafayette, Maschinenstation im Hotel — in Buffalo *122. 
Lagerlofs Maschinen-Bureau, Sicherheitskupplung für 
j _ Transmissionen System Lindqvist *33. 

i | Labmeyer & Co. Elektrizitäts - Aktien - Gesellschaft 

vorm. 

j Lambion, 1 H., Kammer-Wasserrohrkessel *104. 

Laugfuhr в. Danzig-L. 

Langen, Eugen, Über die Schwebebahn Barmen - Elber- 
feld-Vohwinkel System -— *85. 

Laughlin-Hough, Zeichentisch System — *24. 

Lawrence Patent Water Softener Steriliser Company, 
Ltd., Wasserreiniger *43. 

Leinreber & Co., G. m.b. H., Kompensationsvorrich- 
tungen, Übergangsstücke und neue Flanschenver- 
bindung *19. 

Тепетев, Riementrieb System — *21. 

Lentz, H., Umsteuerungsvorrichtung *104. 

| Lindqvist, J., Sichorheitskupplung für Transmi 

#33. 


M. 


Mackrow, С. G., Kottenelevator +24. 

Magdeburger Verein für Dampfkesselbetrieb, Regeln zur 
Erzielung rauchfreier Verbrennung, zusammengestellt 
vom — 7. 

—, Über Manometerwartung *20. 

Marlenfelde-Zossen, Sohnollfahrversuche mit Dampf- 
lokomotiven auf der Militärbahn Berlin- — 45. 

Martini-Hüneke, Verfahren zur explosionssicheren Lage- 

| rung feuergefihrlicher Flüssigkeiten #35. 

| Maschinenfabrik Oerlikon, Versuchsstreckefür Einphasen- 
strom der — bei Zürich 45. 

Merryweather & Sons, Kohlensäure - Fahrspritze der 
Birkenhead Fire Brigate ausgef. von —, London *70. 

Metallurgische Werke, 6. m. В. H., Neuer Zentriertaster 
#60. 


VI 


Missong, Universal-Absperrschieber Patent — *116. 
Morton, В. C., Hydro-elektrische Kraftstation in der 

Rossie Priory, Perthshire ausgef. von — *3. | 
Mumford, А. G., Speisewasserzuflufsregler *31. | 


N. 


National Pipe Bending Company, Speisewasser-Rohrvor- far Lokomobilen *6. 
wärmer *68. | Rohrbach, J., Beibungskupplung mit Pendelschrauben 
National Sewing Machine Company, Crandallsches Druck- | System Р. Herzog *54. 
schmierverfahren *93. Rollis Hardware Company, Wasserwage *113. 
Neubauer & Co., R., Jalousieschrank „Kios“ *119. | Bossie Priory, Hydro-elektrische Kraftstation in der — 
Neuchatel, Kraftzentrale der Stadt — 199. 
New York Auto Transfer Company, Ein neuer Gesell- 
schaftewagen für die — 
Nicholson A Co., W. H., Koubiniorter Wasserabscheider 


| Renard, Automobilzüge System — 188. 

Benling, Gebr., Dampfleitungsanlagen im Kessel- und | 
Maschinenhaus der Società Anonima Elettrioitä Alta | 
Italia, Turin *110. 

Bichardsons, Westgarth & Co., Ltd., Zentral-Oberflächen- 
Kondensationsanlage +121. 


Rothe & Co., Kanalisationsanlage in Spandau System 
Rothe-Degener *73. 
| Rothe-Degenersches Koblebrei-Verfahren (Klärschlamm- 


und Kondenstopf *7. Anlagen) *73. 
Norfolk, Portsmouth & Newport News Company, Einzich- | 
einrichtung für Kühlwasser der Kraftstation und Eis- | 
fabrik zu Hampton *65. { S. 
„Notizen“, Neues Taschenbuch — von F. Soennecken, 
Bonn *59. | Savon Frères, Transportabler Elevator mit elektrischem | 
Хане *106. 


о. 


Oaklawn Shops, Kraftetation der — der Chicago 4 Eastern 
Illinois Railroad *26. 

Oerlikon s. Maschinenfabrik —. 

Onlis в. Briançon und —. 


sche Tool Mfg. Company, Wasserwage *113. 


5 анана absperrender Federregler #94. 
¦ Schelter & Glesecke, J. G., Einiges tiber Sioherheits- 
Aufztige unter Zugrundelegung der Konstruktionen 


Р von — *8, #3, *34. 
* Schneider, т в. Apparate-Bauanstalt —. 
Schneider & felmecke, Graphit-O1-1 miorprosse 4138. 


Pamber А Bayntun, Mers- und Registriervorrichtung für , 
Dampfleitungen #123. i 
Pampe, F., Dampfüberhitzer *95. 


Scholz, Dampfdruckreduzierventil System 
! Schrader, E., Neue Flanschendichtung Platino. Graphit | 


Patterson А Co., Frank L., Wasser- und Olabscheider | Platte“ 139. 
+78. ¦ Sohröter, Bettungsleiter System — von D. Wachtel, | 
Philadelphia, Hochdruck-Hydranten-Feuerlöscheinrich- _ Breslau *35. 


tung im Geschäftsviertel der Stadt — *46. 

Philipp, O., Neue Trockenvorrichtungen für Licht- 
pausen “132. 

—, Halb-Zylinder-Lichtpausapparat für elektrisches Licht | 
und Tageslicht *144. Schumaun & Co., Ausgewählte Armaturen von —, Leipzig- 

Piehler, C., Evolventenzeichner *60. Plagwitz *65. 

„Platinol - Graphit- Platte“, Flanschendichtung — von | выш; Р. в. Giofserei und Maschinenfabrik Oggers- 
E. Schrader, Dresden-Trachau 139. 

Planger Elevator Company, Hydraulischer Aufzug *117. 

Poillom, Feuerung System — *98. | 

Power & Speed Controiler Company, Geschwindigkeits- ' 
wechsel *79. 


Schubert, M., Zuggeschwindigkeitsmesser „Zugometer“ 


Schultze, Ө. A., Rauchgas-Analysstor System Krell- 
Schultze *98. 


wie Luttbefeuchtungs- 
System — *16. 

Slomena-SchackortWerke, 6, 6. = be H., Elektrische Treidelei 
auf dem Teltowkanal 

Power & [Speed Regulator Mfg. Company, Ltd., Vorge- | | „Випрјехе, Ss ais Баш für Schalttafeln von 
lege mit Geschwindigkeitsregulierung System White | der Apparate-Bauanstalt Arthur Schneider, Leipzig- 
104. | _ Btötteritz *123. 

Pretzel & Co., Fr., Rohr-Reiniger und Ausstofser *101. ' Smoke Preventer Company, Ltd., 


und Ventilationsanlage 


Selbsttätige Bo- 


Preufsischen Staatsbahnen, Schnellfahrversuche mit | schickungseinrichtung für Dampfkesselfeuerungen *128. 
Dampflokomotiven auf Streoken der — 83. | Società Anonima Elettricita Alle Italia, Die Dampf- 
Pronyschen Zaun, Neuerung am — *68. 1 leitungsanlagen im Kessel- und Maschinenhause der — 
| #110. 
6 к. | Söhnlein, H., Zweitaktmotor *97. 
Soennecken, F., Gummierglas „Асага“ *119. 
BDO зена von Gebrüder Kube, Göttingen | —, Neue Kontor-Utensilien *48. 
—, Neuer Ring-Schnellhefter *144. 
Reichel, M., Sprachrohreinrichtung Patent — für den | —, Neues Taschenbuch „Notizen“ *59. 


Rauchholm „Konig“ von Gustav Kleemann, Hamburg 22 »Terminblatiors "М. 
‘Standard Pressed Steel Company, Hängelager *55. 


| Robey & Co., Ltd., Funkenfänger und Strohfeuerungen | 


haffer А Budenberg, G. m. b. H., Neue Absperrorgane 
| 


Stoetzel, J. J., Neues Vakuumsystem für Воћгрові- und 

| ähnliche Anlagen Patent — *44. 

| Sturges Governor Engineering Comp., Vorgelege für Ge- 
schwindigkeitsänderungen 244. 


т. 


| Taylor & Co., Gaserzenger und Motor *32. 
Teisset, Vre. Brault А Chaprom, Riementrieb System 
Leneveu *22. 
Teltow-Kanal, Elektrische Treidelei auf dem — #80, *89. 
| Topf А Söhne, J. A., Mechanischer Feuerungsbetrieb 
4109. 


U. 


Ulbrich, K. Zeichentisch 12. 

Union Deutsche Verlagsgesellschaft, Vorrichtung zum 
Befestigen des Papiers an den Ecken auf Schreib- 

| oder Zeichenunterlagen 24. 

| Universal Pneumatic Transmission Comp., Neues Va- 
kuumsystem für Rohrpost- und ähnliche Anlagen *44. 

Utz, Ludw., Ing. Direktor der k. k. Lehranstalt für 
Textilindustrie zu Wien, Moderne Fabrikanlagen 3, 14. 


У. 


‚ Vagnfabrik Aktiebolaget Södertelge, Zweitaktmotor 189, 
Vicarino, Elektrische Zugbeleuchtung System — "82. 
Vogel, С. G., Rotationspumpe *79. 

| Vögele, Jos., Transportable: Bekoblungsanlagen 139. 


уу. 


Wachtel, D., Rettungsleiter System Schröter “35. 

Waggon- und Maschinenfabrik A.-G. vorm. Busch, und 
Daimler Motorengesellschaft, Werk Berlin- -Marienfelde, 
Automobil-Lischzug der Berufsfeuerwehr in Hannover 
*10. 

| Weise & Monski, Die Pump: ion des Bahnhofs Bitter- 

| feld ausgof. von der А. E.-G., Berlin und —, Halle •37. 

Lëtz G., Verbindungsstöpsel sum Anschluß von 
Verbrauchskörpern an die Niederspannungskreise von 
Transformatoren *103. 

Welter & Co., L., Schrauben- und hydraulische Hebe- 
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Fabrik - Anlagen und Betrieb. 


Elektrische Kraftstation 
der Aurora, Elgin & Chicago Railway in Batavia. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1.) 
Nachdruck verboten. 

Die Aurora, Elgin & Chicago Railway verbindet die 
Städte Chicago, Wheaton, Aurora, Elgin und Batavia miteinander 
durch einen teils ein-, teils zweigleisigen Schienenstrang, der mit 
elektrisch betriebenen Motorwagen befahren wird und eine Gesamt- 
länge von 113 engl. Meilen hat. 

Die Kraftstation zur Erzeugung 
des Stromes liegt im Orte Batavia selbst 
und arbeitet mit vier Dampfdynamos; 
ihre Inneneinrichtung ist aus den Figuren 
der Tafel ersichtlich. Alle vier Ma- 
schinen sind für Betrieb mit Konden- 
sation eingerichtet, was auch die Veran- 
lassung gab, von der Anwärmung des 
Speisewassers durch den Abdampf der 
Maschinen ganz abzusehen und an deren 
Stelle die Anwärmung durch die Abgase, 
also den Economizerbetrieb, einzuführen. 
Die Vollkommenheit der Anlage kenn- 
zeichnet sich weiter durch die Einfüh- 
rung mechanischer Feuerungen, ferner 
dadurch, dafs Kohle und Asche unter 

. Verwendung von Elevatoren, Silos eto. 
behandelt werden und endlich durch 
die Anordnung der gesamten Rohrtour 
an der Riickwand des Maschinensaales, 
statt wie sonst üblich im Heller des 
letzteren. 

Die Maschinen und Kessel sind an 
sich in der bei allen gröfsern Kraft- 
stationen üblichen Weise in zwei Seite 
an Seite erbauteu Gebäuden, dem Kessel- 
haus A und dem Maschinenhaus B unter- 
gebracht. Beide Gebäude haben die 
gleiche Länge von 200’ е und eine ge- 
meinsame Breite von 160’ е. Die ersten 
25 Fufs vom Kesselhause werden durch 
die Kohlenbunker eingenommen, der 
Rest gehört den Kesseln. Diese Scheidung 
ist übrigens schon äufserlich an der Dach- 
konstruktion erkenubar. Ein ähnliches 
gilt vom Maschinenhause, wo ebenfalls 
die ersten 66’ е den Maschinensaal und 
der Rest die Schaltkammern E, Trans- 
formatorraume Е, u. a. bilden. Beide 
Raumgruppen (В und E Е,) sind unter- 
kellert, jedoch fehlt der unmittelbar vor 
der Riickwand des Maschinensaales ge- 
legenen Kellerpartie der Abschlufs nach 
oben durch ein Gewölbe; sie ist vielmehr als Lichtschacht gedacht: in 
ihr kamen die Pumpen zur Aufstellung. Unterhalb der Kellersohle ist 
an dieser Stelle ein Betonkanal vorhanden, in dem das Kondenswasser 
der ganzen Station sich ansammelt. 

Der Kesselhausflur liegt etwas tiefer wie der des Maschinen- 
saales, jedoch ist auch er in seinem vorderen Teile unterkellert, um 
Raum für die Abfuhr der Aschenhunde und die Bewegung der Kohlen- 
hunde zu erhalten. 

Die Umfassungswände der Station haben 17” e Dicke. Als 
Baustoff dienten Illinois-Ziegeln, während zur Dachkonstruktion Eisen 
und Holz verwandt wurden. Die Giebelwandflächen des Maschinen- 
hauses sind mit grofsen, die äufsere Längswand mit drei Reihen 
kleiner Fenster versehen worden. Aufserdem zieht sich durch alle 
drei Wandpartien unmittelbar unter dem Hauptgesims noch eine Reihe 
niedriger Entlüftungsfenster entlang. 

Die gleiche Anordnung der Fenster weist auch das Kesselhaus 
auf. Bei der Montage bediente man sich eines 50 t Laufkranes der 
Firma Alfred Box & Company. Die Maschinenteile an sich wur- 
den auf Lowrys direkt unter den Kran gefahren und von diesem dann 
an Ort gebracht. 


Fig. 1. Duplex-Dampf-Speisepumpe con 140 бай. Leistung, ausgeführt con 
der Heisler Pumping-Engine Company in Erie. 


Das Brennmaterial wird durch Eisenbahnlowrys herangeführt 
und unmittelbar in die Bunker F geschüttet, die von 17” Ziegel- 
mauern umschlossen sind und unten in Stahlblechtrichter übergehen. 
Jede Silozelle fafst 3771 Kubikfuls, so dafs, wenn man die Tonne 
Koble zu 37,7 Kubikfuls ansetzt, in der Zelle 100 + eingelagert wer- 
den können. Demgemäls enthalten die 18 Zellen zusammen 1800 t. 
Die Siloanlage gestattet naturgemäls auch die gleichzeitige Einlage- 
rung verschiedener Kohlensorten. 

Aus den Zellen wird die Kohle in Hunde verladen, und man bringt 
letztere auf Schmalspurgleisen an zwei Aufzüge. Diese sind unmittel- 
bar vor dem Schornstein angeordnet und heben die Hunde auf eine 
über den Fiilltrichtern der Kesselfeuerungen entlang laufende Galerie. 
Auf Schienen, die hier verlegt sind, fährt 
man die Hunde über die einzelnen Schütt- 
trichter und entleert sie daselbst durch 
Kippung. Aus den Trichtern läuft die 
Kohle durch Schläuche in die Einzieh- 
apparate der Feuerungen. 

Die Ventilation des Kesselhaus- 
souterrains ist durch Ventilationsroste 
gesichert, die in Abständen von 10 bis 
11’ in das Kellergewölbe eingebaut sind, 
während vier vor den Bunkern F ange- 
legte Ventilationsschächte, deren einer 
in Fig. 1 geschnitten ist, die Zufuhr von 
frischer atmosphärischer Luft zum Keller- 
geschols ermöglichen. 

Interessant sind die Ablafsvor- 
richtungen unter den Trichterböden 
der Silozellen F. Diese haben stets zwei 
Ausläufe (Fig.7), von denen jeder durch 
einen Segmentschieber verschlossen wer- 
denkann. Die beiden Ausläufe jeder Zelle 
stehen einander gegenüber, und ihre Ver- 
schlufsschieber treten in der offenen Lage 
unter ein die Ausläufe scheidendes /~ - 
förmiges Trennstück, das den Inhalt der 
Bunker den Ausläufen sicher zuleitet. 
Die Segmentschieber werden von Hand 
mittels sehr langer Hebel bewegt. Sie 
bestehen aus °,,” Schwarzblech; ihre 
Dimensionen sind so gewählt, dals sie 
die 10 >< 30" im Quadrat messenden Aus- 
lässe sicher verschliefsen. 

Die Kohtenhunde sind in ihrer 
konstruktiven Ausführung diesen Doppel- 
auslässen genau angepalst, um jedes Ver- 
schiitten von Brennstoff sicher zu ver- 
hindern; ihre Achsen laufen in Rollen- 
lagern; das Fassungsvermögen stellt sich 
auf eine Tonne. Wie schon erwähnt, leitet 
man die beladenen Hunde auf zwei Otis- 
Aufziige, von denen jeder mit einer 
Drehscheibe ausgerüstet ist, auf der die 
Wagen gedreht und zugleich durch eine 
Fairbank-Wage verwogen werden 
können. Erst dann werden die Hunde (Fig. 7 u. 8) auf das Schienen- 
system oberhalb der Kohlentrichter a, Fig. 13, abgestofsen. Letztere 
sind aus 2),,” Blechtafeln unter Benutzung von Winkeleisen als Ver- 
steifungsmaterial gefertigt und ruhen auf einem I-Eisenframe, der 
einen integrierenden Bestandteil des Kesselgerüstes bildet. 

Die Trichter a fassen annähernd 6 + und entleeren sich unmittel- 
bar auf die MoKenzieschen Kettenroste r der Feuerungen. Von 
den Rosten wird die Kohle langsanı nach der Feuerbrücke zu geführt, 
wobei sie verbrennt. Die Asche und Schlacke fallen unmittelbar vor 
der Brücke in den Aschensack, der sich selbst mit Hilfe einer Klappe 
in einen Aschenhund s entleert. kin Verschlufs s, erlaubt das Rei- 
nigen des Aschensackes. Die unter den einzelnen Aschensäcken auf- 
gestellten Hunde werden auf einem Gleise, das quer unter den Rosten 
sich entlang zieht, einem Aufzuge zugeführt. Dieser hebt die Aschen- 
hunde bis auf die Aschensilos, wobei dieselben zugleich verwogen 
werden können. Aus den Aschensilos wiederum entleert man die auf- 
gesammelte Asche in untergefahrene Eisenbahnluwrys, welche auf Gleisen 
stehen, die als Fortsetzung der Kohlen-Entladegleise zu gelten haben. 

Die Dampfkesselanlage des Werkes wird nach ihrem defi- 
nitiven Ausbau zehn Wasserrohr-Dampfkessel umfassen, von denen 


(Text siehe Seite 5.) 


jeder den Dampf für 500 PS zu liefern vermag. Die fünf derzeit im 
Betrieb stehenden Kessel sind Fabrikate der Edge Moor Iron 
Company in Edge Moor, Del. Sie bestehen je aus 234 Wasser- 
rohren р von 4” Durchmesser und 7/4” Länge, sowie drei Zylinder- 
kesseln p, von je 36” Durchmesser. Die Heizfläche eines solchen 
Kessels ist im „Engineering Record“ zu 4500 O’ angegeben, während 
die zugehörigen Vorwärmer deren 500 haben sollen. 

Eigenartig ist die Anordnungsweise der Kessel (vgl. Fig. 13), indem 
hier der Fuchs a, mitsamt dem Economizer a, direkt auf das Ge- 
mäuer a des Dampfkessels p aufgesetzt wurde. Sämtliche Kessel sind 
im übrigen in einer Reihe im Kesselhause aufgestellt. Der Schorn- 
stein steht in der Mitte und zerlegt die Reihe in zwei Batterien zu 
je fünf Kesseln. Die beiden Füchse a, sind als rechteckige Schamotte- 
kästen von 63 Ce Querschnitt ausgeführt. 

Unter normalen Umständen passieren die Verbrennungsprodukte 
vor Eintritt in den Fuchs a, die Economizerkammern a,, um das in 
den Rohrbündeln der Economizer zirkulierende Speisewasser anzu- 
wärmen. Durch Rauchschieber, die zwischen Rauchkanal und Econo- 
mizerkammer geschaltet sind, kann die letztere abgesperrt werden. 
Die Bedienung der Schieber erfolgt von der Rückseite des Kessels 
aus durch ein System von Hebeln und Lenkern, dessen Anordnung 
aus Fig. 13 zu ersehen ist. 

Jeder Economizer a, besteht nun aus 20 Sektionen zu je zehn 
Rohren und wiegt mit Wasser gefüllt unter Hinzurechnung des er- 
forderlichen Unterbaues 35 +; seine Heizfläche beläuft sich auf 2600 D’. 
Alle Economizer stammen von der Green Fuel Economizer 
Company. Gleich dem Fuchse a, und dem Koblenbunker a wer- 
den nun auch die Economizer von den Geriisten der Kessel getragen. 
Da die Filltrichter a etwas niedrig hängen, so hat шап, um die Zu- 
gänglichkeit der vorderen Kesselkammer sicher zu stellen, zur Ver- 
wendung von Schiebetüren als Verschlufs der Kammer greifen müssen. 
Diese Türen, die von der Kinnear Mfg. Co. geliefert wurden, lau- 
fen in einer Rinnenführung, die vor den Dampfsammlern, aber hinter 
den Kohlenschläuchen sich erstreckt. 

Als bemerkenswerte Tatsache war weiter oben schon festgestellt 
worden, dafs alle Rohrverbindungen an die Rückwand des Maschinen- 
hauses verlegt worden waren. Das gilt auch für die Speise- ete. Rohre. 
Hinter dem Kessel im sogen. Kontrollgange liegen die Anstell- und 
Abstellhähne, sowie die Ablafsorgane der Kessel, vorn am Heizerstand 
ist eine Rohrtour überhaupt nicht vorhanden. Ein 13’ über der 
Kesselhaussohle vorgesehener Podest ermöglicht die bequeme Bedie- 
nung der Dampfentnahmeorgane q, und der Reiniger für die Econo- 
mizerrohre. 

Die beweglichen Roste, deren jeder 128 Q’ Rostfläche hat, wer- 
den von einer besonderen Welle im Souterrain aus durch Exzenter, 
Schnecke und Schneckenrad ete. betätigt. Die betreffende Hauptwelle 
macht 100 Touren in der Minute. 

Das Hauptausblasrohr t, liegt hinter den Kesseln in einem be- 
sonderen Zementkanal und steht mit jedem Kessel durch einen 3," 
Rohrstrang, sowie mit dem zugehörigen Economizer durch das Rohr a, 
in Verbindung. Morrissche Patent-Ausblasventile dienen als Ab- 
sperrorgane. 

Der Schornstein ist in seinen Dimensionen für zehn Kessel 
berechnet und von der Oberkante des Betonfundaments gerechnet 228’ e 
hoch. Er besitzt an der Basis 23:/,' Durchmesser und am Корѓе aufsen 
einen solchen von 13’ 2". Der oktogonale Teil der Esse ist in Quadern, 
der kreisrunde in Ziegeln erbaut. Die lichte Weite des Schornsteins 
stellt sich im Mittel auf 11’, woraus folgt, dafs derselbe aus zwei in- 
einander gesetzten Mänteln bestehen muls, von denen der innere als 
Kernschornstein ausgebildet und mit Schamotten ausgekleidet ist. Diese 
Auskleidung scheint 43," Dicke zu haben und sich ca. 75’ hoch zu 
erstrecken. Dort, wo der Fuchs in den Schornstein mündet, befindet 
sich ein automatisch arbeitender Essenschieber m, der in der aus 
Fig. 11 u. 12 ersichtlichen Weise in Kugellagern montiert ist. Von 
diesem ist dasjenige о о, ein Fufslager und das п, ein Halslager. Auf 
ersteres stützt sich die Drehspindel des Schiebers m unmittelbar, in 
letzterem (n,) führt sie sich mit Hilfe eines Ringes n. 

Das Fundament des Schornsteins hat mit Rücksicht darauf, dafs 
die ganze Anlage auf Felsen gegründet ist, nur 15’ Tiefe. 

Die detaillierte Ausführung der Rohranlage ist aus 
Fig. 3 u. 4 zu ersehen. Sämtliche Robrstränge ruhen auf Konsolen, 
von denen die für die gröfseren Rohre Rollen haben, auf denen die 
Rohre gleiten können. Eine mit Rollen auf einem _]- Eisen laufende 
Leiter ermöglicht das Befahren der einzelnen Rohrstränge; sie ist in 
Fig. 4 vor den Rohren angedeutet und wird durch Gasrohre sowie 
Flacheisen gebildet. Das _]-Eisen wird von der obersten Konsolen- 
reihe getragen, auf der gleichzeitig auch der 20” weite Hauptdampf- 
rohrstrang q seine Lagerung findet. 

Der Rohrstrang q steht mit jedem Kessel durch ein von oben 
eintretendes flexibles Zwischenrohr in Verbindung. Mit den einzelnen 
Maschinen ist das Rohr q durch ebensolche bewegliche Zwischen- 
війеке in Konnex gebracht; an den Verbindungsstellen sind dann 
auch die Wasserfänger angeordnet, die das entstandene Kondensat 
und etwa mitgerissenes Kesselwasser am Eintritt in die Maschinen 
hindern sollen. 

Das Hauptauspuffrohr von 22” Weite liegt bei г, also zu unterst 
und empfängt nur den Auspuffdampf der grofsen Betriebsdampf- 
maschinen. Von den übrigen Rohrsträngen dient der u von 5” Weite 
als Speisewasserleitung, der v hat 4” und dient dem gleichen Zwecke; 
der w von 5” ist ein Luftrohr, der x von 921,” stellt die sogen. 


Dienstleitung dar und der t von 7” ist ein Auspuffstrang, während 


ans 14” weite Rohr в das Zirkulationswasser fiir die Kondeneatoren 
ührt. 

Die Kondensation des Abdampfes erfolgt nach dem Einspritz- 
verfahren. Der Kondensator ist ein 30" Worthingtonkondensator, ge- 
nügend grofs für beide Aggregate. Zu ihm gehören zwei 19 >< 15” 
Worthingtonsche Triplex-Zirkulationspumpen e und eine 18” Worthing- 
tonsche trockene Luftpumpe f. Nach vollendetem Ausbau der Anlage 
wird noch eine zweite Zentralkondensation zur Aufstellung kommen, 
deren Zirkulationspumpen dann gleich den schon bestehenden durch 
Akron-Motoren von 35 PS betrieben werden sollen. Auch die 
Luftpumpen werden, wie die derzeit schon vorhandenen 25 PS - Elek- 
tromotoren, als Antriebsmaschinen benutzt werden. 

Das für den Betrieb der Kondensation erforderliche Wasser wird 
dem Fox River entnommen und in einem betonierten Tunnel den 
Pumpen zugeleitet. An der Saugstelle befindet sich eine Wasserrei- 
nigung, bestehend aus einem turmartigen Gebäude, das in seinem Un- 
terbau ganz in Beton ausgeführt ist. Zwei Querwände zerlegen diesen 
Unterbau (Fig. 5 u. 6) іп eine grofse (k) und zwei kleine Kammern (i), 
von denen die grofse ihre Fortsetzung im Tunnel findet, während 
die beiden kleinen durch Klappverschlüsse 1 mit dem Flusse in Ver- 
bindung gesetzt werden können. Vier Siebe von verschieden grolser 
Maschenweite in jeder Kammer bewirken die mechanische Reinigung 
des durchfliefsenden Flufswassers, indem sie die gröberen Unreinlich- 
keiten zurückhalten. Die Bespannung der Siebe ist folgende: Sieb un- 
mittelbar hinter dem Verschlufs 1 °/,,” Draht, 3,” Maschenweite, nächst- 
folgendes Sieb: a” Draht, 5,” Maschenweite, drittes Sieb: 5,27 
Draht, 1," Maschenweite und feinste Siebnummer vor der Kammer К 
5,“ Draht, 5" Maschenweite. Die Schieber 1 werden von Hand vom 
Raume H oberhalb der Kammern ki aus bedient. 

Die Kammern i werden abwechselnd benutzt. Zum Ausheben der 
Siebrahmen beim Reinigen bedient man sich eines Flaschenzuges von 
500 Pfd. Tragkraft. 

Das zur Kesselspeisung erforderliche Wasser wird entweder 
der städtischen Wasserleitung oder dem Tunnel entnommen. Es sind 
zwei Speisepumpen vorhanden, von denen die eine eine Worthington- 
sche Triplexpumpe (е) von 8 >< 10” ist, welche durch einen 35 PS- 
Motor betätigt wird. Die zweite k ist eine Worthingtonsche Duplex- 
pumpe von 10 >< 6 X 10”. Die Rohrleitungen beider Pumpen sind so 
angeordnet, dafs man das Wasser entweder aus dem Flusse oder der 
städtischen Wasserleitung ansaugen kann, auch ist Vorsorge getroffen, 
dafs beide nach Belieben in eine 5" Kesselspeiseleitung u oder eine 
4" Hauptwasser - Verteilungsleitung v zu drücken vermögen, von 
denen die letztere sich über die ganze Zentrale erstreckt. Es ist wei- 
terhin auch eine Anordnung geschaffen, die es erlaubt, beide Haupt- 
stränge abwechselnd zu speisen und auch in sich umzuschalten. So 
wurden beide durch einen Rohrstrang mit den Economizern und durch 
einen zweiten mit einem Hochreservoir über dem Kesselhause verbun- 
den. Speisen die Rohre die Economizer, so erhalten die Kessel an- 
gewärmtes Wasser. e 

Das Maschinenhaus reicht zur Aufnahme von vier Dampf- 
dynamomaschinen von je 1500 KW Leistung, sowie zwei 160 KW- 
Erregermaschinen, drei 500 KW-Rotationskonvertern und einer 300 KW- 
Primärmaschine h aus. Von diesen befanden sich zu Anfang des 
Jahres 1903 zwei 1500 KW-Maschinen i im Betrieb, während die dritte 
inzwischen montiert ist; ebenso waren die Primärmaschinen h, sowie 
die beiden 160 KW-Erregermaschinen g an Ort gebracht. 

Die Dampfdynamos haben Zylinder von 32 >< 64" Bohrung und 
einen gemeinsamen Kolbenhub von 60”; sie sind als Corlissmaschinen 
nach System Cooper gebaut und mit den Generatoren direkt ge- 
kuppelt; ihre normale Leistung in PS beläuft sich auf 2200 bei 75 
Touren in der Minute und einem Admissionsdruck von 150 Pfd.e pro 
O”. Die Maschinen gestatten eine Überlastung von 50%), sie sind 
liegende Receivermaschinen, deren Kurbelwellen 27” Durchmesser be- 
sitzen und aus gehämmertem Holzkohleneisen gefertigt wurden. Die 
Lager haben Wassermäntel und eine Bohrung von 23” bei 46” Länge. 
Die von der General Electric Company gelieferten Generatoren 
erzeugen Dreiphasenstrom von 377 Amp. pro Phase bei 2300 Volt. 

Die 160 KW-Einheiten arbeiten mit Dampfmaschinen der Phoe- 
nix Iron Works Company in Meadville von 14t” Gliederboh- 
rung und 15” Kolbenhub, welche mit den 125 Volt-Gleichstromma- 
schinen der General Electric Company direkt gekuppelt sind. Die 
Primarmaschine h von 300 KW Leistung ist eine Gleichstrommaschine 
von 125 Volt, welche direkt auf der Welle eines Induktionsmotors 
aufgebaut ist. Nun kann man ganz nach Belieben die motor- oder 
die dampfbetriebene Gleichstrom - Dynamomaschine zur Lieferung 
Де, Erregerstromes, sowie zum Betrieb der zahlreichen Pumpen heran- 
ziehen. 

Die Schmierung erfolgt nach dem Siegristschen Verfahren 
in Verbindung mit Crossschen Filtern. 

Das Strecken-Schaltbrett ist in dem Anbaue E,, der 
vom Maschinensaale lediglich durch ein Geländer geschieden ist, unter- 
gebracht. Im Raume E unterhalb der Gallerie E, befinden sich die 
Schaltbretter п für die Generatoren, Transformatoren 1 u. в. w., 
während die Linienschalter bei o und die Steigschächte für die Kabel 
bei p angeordnet sind. Bei m steht ein Gebläse. 

Die Zimmer G und Н sind als Aufenthaltsräume für die Maschi- 
nisten (G) und Elektrotechniker (H) eingerichtet. Unmittelbar neben 
der Maschinistenstube G liegt das auf die Gallerie E, und in den Ver- 
teilungskeller Т) führende Treppenhaus. 


Hydro-elektrische Kraftstation 


in der Rossie Priory, Perthshire 
ausgeführt von R. С. Morton, Errol Works in Errol, Perthshire. 
(Mit Abbildungen, Fig. 2 и. 3.) 


Nachdruck verboten. 


Für die Beleuchtung der Rossie Priory, Perthshire wurde 
von R. C. Morton, Errol Works in Errol eine hydro-elek- 
ітізоһе Kraftstation installiert, die insofern interessant ist, als 
die Dynamomaschine zwischen zwei Turbinen (Fig. 2) angeordnet und 
derart mit diesen gekuppelt wurde, dafs sie entweder von beiden zu- 
sammen oder aber, bei niedrigem Wasserstande z. B., nur von einer 
allein betrieben wird. Das Kraftwasser wird einem Teiche entnommen 
und durch eine innen mit Zemeut verkleidete, 350 Yards lange Beton- 
leitung einem Wasserreservoir zugeführt, von dem aus eine 24” starke 
Stahlrohrleitung von 200’ Länge das Wasser mit einem Gefälle von 
65’ nach dem aus Beton gebauten und mit Ziegeldach ausgerüsteten 
Turbinenhause bringt. Vor dem Eintritt in das letztere zerteilt sich 
die Rohrleitung in zwei Aste, von denen jeder 18” stark und 18’ lang, 


Über diese Versuche entnehmen wir dem „Engineering“ die in 


| folgender Tabelle zusammengestellten Daten: 
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Moderne Fabrikanlagen. 


Von Ingenieur Ludwig Utz, Direktor der 
k. k. Lehranstalt für Textilindustrie in Wien. 


[Fortsetzung.] 
Nachdruck verboten. 


In gleicher Weise wie für Baumwoll- 
webereien lassen sich auch auf dem Gebiete 
der Webereien zur Herstellung von 
wollenen und halbwollenen Klei- 
derstoffen mustergültige Beispiele solcher 
Anlagen herausgreifen. Da jedoch derartige 
Fabriken von den Baumwollwebereien nur 
wenig abweichen, genügt es, auf diese 
zu verweisen. 

Modewaren-, Tuch- und ähnliche 
Fabriken kommen in der Regel in Verbin- 


Fig. 3. 
Fig. 2 u.3. Z. A.: Hydro-elektrische Kraftstation in der Rossie Priory, Perthshire. 


mit einer der beiden Turbinen verbunden ist. Wie aus Fig. З her- 
vorgeht, sind dies Francis-Turbinen mit Schneckengehäuse е; das Lauf- 
rad a sitzt innerhalb des Leitrades b, dessen Schaufeln zwecks Regu- 
lierang der Turbine durch den von dem Handrad d und Getriebe е 
bewegten Ringe f verstellt werden können. 

ie Turbinen cc,, welche zusammen eine Leistung von 60 PS 
aufweisen, und die Dynamo h sind auf gewalzten Stahl-I-Trägern 
8X 5" von 24' Länge montiert, und zwar sind hierfür acht gufseiserne 
Querschienen vorgesehen, mit denen die Gestelle dieser Maschinen di- 
rekt verschraubt sind. 

Die Kupplung zwischen den Turbinen und der Dynamo h ist in 
Fig. 3 bei g ersichtlich; letztere ist eine Gleichstrommaschine mit 
vollständig geschlossenem Gehäuse, gebaut von D. Bruce Peebles 
& Co. in Edinburgh. = 

Das von den Turbinen abfliefsende Wasser wird einem ca. 50 Yards 
entfernten Reservoir zugeführt, dessen Wände und Boden genau ge- 
arbeitet sind, um jederzeit den Inhalt messen und so für Bremsver- 
suche zur Feststellung des Wirkungsgrades der Dynamomaschine die 
Wassermenge genau kontrollieren zu können. Hinsichtlich des Wir- 
kungsgrades wurden mit verschiedener Schaufelzabl der Turbinen meh- 
rere sorgfältige Bremsversuche angestellt, wobei nach obigem das be- 
nutzte Wasser nicht gewogen, sondern in einem besonderen Reservoir 
gemessen wird. 

Der Radius der Bremsscheibe betrug 1' 63", die Gewichte sind 
in der obenstehenden Tabelle in Netto eingetragen; die Versuche 
selbst dauerten 21), Stunden, während deren дег Bremsriemen durch 
Wasser gekühlt wurde. 


dung mit Streichgarnspinnereien vor, wobei 
eine Appretur, die ja bei dieser Fabrikation die 
Hauptrolle spielt, stets einen Teil der Anlage 
bildet. Als auf eine Ausführung einer solchen 
Tuch- und Modewarenfabrik sei hier auf die 
Pläne hingewiesen, die von G. Josephys Erben 
in Bielitz stammen und in Heft 10 des Jahrg. 
1901 der „Techn. Едвећ.“, Ausgabe У, Textil- 
Industrie, eingehend besprochen wurden. 

Leinewebereien schliefsen sich in 
Bezug auf ihre Raumverteilung und Ma- 
schinenaufstellung den Baumwollwebereien 
an. Mechanische Webereianlagen zur 
Erzeugung von Jute wurden bereits 
besprochen; überdies ist eine Reihe von em- 

fehlenswerten Anlagen in E. Pfuhls um- 
Fassendem Werke „Die Jute“ zu finden. 
Seidenwebereien wurden ebenfalls im 
Laufe der letzten Jahre in der „Techn. 
Rdsch.“, Ausg. У dieser Zeitschrift vorge- 
führt, desgleichen eine Teppich- und 
Bandfabrik. Haben also schon die 
vorangegangenen Ausführungen ein ziemlich 
erschöpfendes Bild der Fabrikanlagen für 
die Textilindustrie geboten, so hätte dieses 
mit Leichtigkeit noch weiter ausgeführt wer- 
den können, wenn dadurch nicht der unserer Abhandlung gegebene 
Rahmen überschritten worden wäre. Und wenn gerade im letzten Teil 
der Ausführungen verschiedene Lücken sich zeigen mögen, so soll zur 
Rechtfertigung derselben die Tatsache festgestellt sein, dafs es schwer 
ist, von manchen Anlagen ein einheitliches Bild zu geben, weil diese, 
etwa infolge der vielgestaltigen Arbeitsprozesse zur Herstellung von 
Zwischenprodukten, in eine grofsere Zahl einzelner Bauobjekte zerfallen, 
die oft nicht einmal an einem Orte sich zusammen befinden. Einige 
Industriegebiete haben wieder zu wenig allgemeines Interesse und bei 
anderen wird das Geheimnis der Anlage, Raumverteilung und Maschinen- 
bezw. Apparateaufstellung so sorgfältig gehütet, dafs es nicht möglich 
ist, einen Einblick in die Fabrikationsverhältnisse zu erhalten. 

Wer die Geschichte des Fahrikbaues studieren will, der darf vor 
allem nicht vergessen, dafs sie naturgemäls mit der gesamten sozialen 
und wirtschaftlichen Entwicklung aufs engste zusammenhängt. Jede 
Entwicklung besteht bekanntlich in erster Linie in der Ausbildung 
einzelner Entwicklungspunkte, sie ist zunächst eine Geschichte wach- 
sender Gröfse und zunehmender Bestimmtheit gegenüber der Um- 
gebung. Daneben aber ist sie eine Geschichte wachsender innerer 

erschiedeuheit. Die gleichmälsige Struktur weicht der Ausbildung 
von Teilen, die sich in steigendem Grade auseinander entwickeln und 
immer verschiedenere Funktionen übernehmen; aber in dem Mafse 
als die Teile voneinander verschieden werden, wächst auch ihre gegen- 
seitige Abhängigkeit. So ist auch die wirtschaftliche Entwicklung, 
die in erster Linie für die Entwicklung des Fabrikbaues mafegebend 
ist, zunächst eine Geschichte wachsender Gröfse und zunehmender Ab- 
sonderung von der Umgebung. 


Während früher alle Gewerbe in einem Betriebe vereinigt waren, 
— der sich selbst erhaltende Bauernhof, die Urgemeinde der Vorzeit — 
sonderte sich im Laufe der Entwicklung die Landwirtschaft von der 
Textilindustrie, von der Metallbearbeitung und die letzteren wieder 
voneinander u. 8. w.; je ausgeprägter aber diese Sonderung wurde, 
um so mehr wuchs auch wieder die gegenseitige Abhängigkeit der ein- 
zelnen Industrien. Ursprünglich ist auf allen Gebieten die Struktur 
eine gleichförmige; jeder Betrieb produziert in der wirtschaftlichen 
Form des Kleinbetriebes die Rohstoffe, er verarbeitet sie und er ver- 
braucht sie auch. Dem gegenüber steht der Grofsbetrieb unserer 
modernen Industrie, in dem alle wirtschaftlichen Funktionen geschie- 
den sind: in der Fabrikation selbst macht sich die weitgehendste 
Arbeitsteilung geltend, die Gütererzeugung scheidet sich von der 
Güterverteilung, und die Produzenten sind nicht mehr zugleich die 
Konsumenten. Der in sich geschlossene, in Produktion und Konsum- 
tion vollständig unabhängig dastehende Einzelbetrieb zerfällt in eine 
grofse Menge von Sonderbetrieben, die aber in ihren Bedürfnissen so 
voneinander abhängen und in ihren Funktionen so ineinandergreifen, 
dafs schliefslich die Industrie in allmählicher Entwicklung aus jenen 
oben erwähnten selbständigen Einzelbetrieben als einer Summe über 
das Land verstreuter Einzelorganismen zu einem Gesamtorganismus 
wird, der aus verschiedenartigen, aber geographisch konzentrierten, 
voneinander abhängigen Einheiten zusammengesetzt ist. 

Die Arbeitsteilung, die uns bei diesem Prozess hier vor 
allem interessiert, wurde besonders gefördert durch die Entwicklung 
des Verkehrs und durch die fortschreitende Technik des Handels. 
Die Arbeitsteilung, die zunächst die verschiedenen Industriearten schuf, 
wird später bei den einzelnen Betrieben fortgesetzt; sie ist in dieser 
weitgehenden Weise nur möglich durch die zunehmende Sicherheit 
des Absatzes und der sich rasch steigernden Konsumtion der grofsen 
Massen. 

Der technische Fortschritt, der mit der Arbeitsteilung 
aufs engste verknüpft ist, vollzieht sich derart, dafs die Bedeutung 
des Stoffes durch Arbeit und Kapital unter Benutzung selbst von ge- 
ringwertigen Stoffen, Abfällen u. s. w. und sodann unter Verwendung 
geringerer Mengen eines gegebenen Stoffes zur Verwirklichung eines 
vorschwebenden Zweckgedankens zurückgedrängt wird, wohl aber auch 
durch Ersatz der menschlichen Arbeit durch das Kapital, indem die 
Produktion bei gleichzeitiger Verminderung der Arbeitskräfte dadurch 
gesteigert wird, dafs — und gerade hierbei spielt die Arbeitsteilung 
eine besonders ausschlaggebende Rolle — unter Zuhilfenahme ver- 
vollkommneter Maschinen die einzelne Arbeitsleistung in ihrem Effekt 
gesteigert oder gar die menschliche Arbeitskraft durch möglichst 
automatisch arbeitende Maschinen ganz ausgeschaltet wird. 

Die modernen, mechanisch betriebenen und auf das feinste aus- 
gebildeten Arbeitsmaschinen gestatten eine immer gröfsere Reduktion 
der Arbeiter, weil ihre Mechanismen völlig selbsttätig und ohne 
menschliches Zutun einen gewünschten Arbeitsprozefs regulieren und 
bis zu Ende durchführen, indem dabei je nach dem beabsichtigten 
Zwecke gröfsere oder kleinere Betriebsgeschwindigkeiten eingreifen 
und die Maschine sogar stehen bleibt, sobald durch eine Störung ein 
Fehler in dem anzufertigenden Gegenstand oder ein verlustbringender 
Bruch im Mechanismus oder endlich ein Unfall zu befürchten ist. 
Kein Anblick innerhalb des ganzen modernen industriellen Lebens, 
der bewunderungswerter, keiner zugleich der lehrreicher wäre für 
die Tendenzen unserer wirtschaftlichen Entwicklung, als auf der 
einen Seite die riesige Kraftmaschine, auf der anderen jene kleinen 
Werkzeugmaschinen, welche die zartesten Erzeugnisse hervorbringen. 
Durch wohl abgewogene Übertragung wird die Kraft zerlegt und den 
Werkzeugmaschinen zugeleitet. Die menschliche Hand hat nur zu 
überwachen. 

Ein weiteres wesentliches Merkmal der modernen Grofsindustrie 
ist die örtliche Konzentration der Produktion. Sie strebt 
nach einem Zustande, in dem jedes Land nur die Gebrauchsgegen- 
stände anfertigt, zu deren Fabrikation dort die natürlichen Vor- 
bedingungen am günstigsten sind. 

Während nämlich früher vor allem das Vorhandensein genügen- 
der Wasserkräfte für die Anlage eines gewerblichen Betriebs von aus- 
schlaggebender Bedeutung war, kann man heute sagen, dafs mals- 
gebeng für den Ort einer Industrieanlage alle geographischen und 
limatischen, besonders aber die Verkebrsverhältnisse geworden sind. 
Alle diese Umstände führen aber mit Notwendigkeit zur örtlichen 
Konzentration, die unter anderem auch den gewaltigen Vorteil bietet, 
dafs sie gerade einen immer für den betreffenden Industriezweig be- 
sonders vorgebildeten, intelligenten Arbeiterstamm schafft. 

Der hier in kurzen Zügen geschilderte Wandel von der selbst- 
ständigen durch Autorität und Herkommen beherrschten Einzelwirt- 
schaft zur Weltwirtschaft und dabei vom Handwerk zum modernen 
Grofsbetrieb brachte natürlich neue Denkweisen und damit neue 
Menschen, neue Typen des Arbeitgebers und Arbeiters mit sich; ihm 
entspricht aber auch, und darauf kommt es uns hier besonders an, 
die veränderte Anlage von Fabriken, er bedingt neue Grundsätze für 
die Raumverteilung, Maschinenaufstellung u. в. w. Der technische und 
der soziale Fortschritt stellen gebieterisch ihre Forderungen, und die 
Konkurrenz schlägt alle Hindernisse in der Entwicklung des Fabrik- 
baues aus der Welt. 

An die Stelle der hohen engbrüstigen finsteren und beschränkten 
Werkstätten früherer Zeiten treten die luftigen weiten Fabriken 
unserer Tage. Überall zeigt sich die Erkenntnis, dafs sowohl Arbeit- 
geber als Arbeiter Vorteile aus neueren Fabrikanlagen ziehen, die 
den Forderungen der modernen Technik und den Fortschritten auf 


allen Gebieten des sozialen und wirtschaftlichen Lebens gerecht 
werden. : 

Der Fabrikbau wird aber damit natürlich weit schwieriger, und 
es geniigt nicht allein, dafs der Baufachmann ein vollkommenes Projekt 
ausarbeitet, sondern es ist ein Zusammenarbeiten aller mafsgebenden 
Faktoren nötig, um eine vollendete Schöpfung zustande zu bringen. 
Der Architekt mufs einen Fachmann zur Seite haben, der die spezielle 
Technologie für eine bestimmte Anlage vollständig beherrscht. Des- 
halb sind fast in allen Ländern Spezialisten entstanden, die sich aus- 
scbliefslich mit dem Fabrikbau beschäftigen und die wieder auf 
einzelnen Gebieten eine solche Summe von Erfahrungen gesammelt 
haben, die sie berechtigen, vollständig selbständige Fabrikentwürfe 
herzustellen. Die Aufgabe dieser Spezialisten ist es, die von ihnen zu 
bearbeitenden Projekte auf das engste den Verhältnissen anzupassen, 
die in den jeweiligen Ländern und Gegenden in Bezug auf Klima, 
Terrain, Verkehr, Gesetze, Gewerbe- und Bauvorschriften, Preise und 
Beschaffenheit der Baumaterialien sowie in Hinsicht auf die Anlage- 
und Betriebskosten durchaus verschiedenartig gestaltet sind. 

Aufser diesen eben aufgeführten Momenten wird ferner der Bau- 
typus auch davon abhängen, ob ein Fabrikgebäude einen provisorischen 
oder einen definitiven Charakter erhalten soll. Manchmal hat der 
„Projektant damit zu rechnen, dafs der Unternehmer bei der Errich- 
tung einer gewerblichen Anlage nur die Ausnutzung einer vorüber- 
gehenden Konjunktur im Auge hat. 

Der Charakter des Gebäudes und die Verhältnisse des gewählten 
Landesteiles bestimmen sodann in erster Linie die Kosten des Baues. 
Ziegel- und Mauersteine sind in dem einen Lande billiger als in dem 
anderen, ja in einzelnen Teilen des gleichen Landes, selbst in einzelnen 
Orten, etwa infolge eines Mangels an entsprechendem Rohmaterial 
oder wegen der technisch fortgeschrittneren und gröfseren Ziegelei- 
betriebe, wie sie der stete Bedarf einer Grofsindustrie ermöglicht, 
verschieden teuer. Noch bedeutender ist der Unterschied im Preise 
von Holz und Eisenbestandteilen, ja selbst Sand, Schotter, Zement 
u. 8. W., die bei den neueren Fabrikanlagen eine stets wachsende Rolle 
spielen. Auch die Bauarbeit ist in einzelnen Gebieten so verschieden, 
dafs der Projektant darauf Rücksicht zu nehmen hat. Es ist daher 
ungemein schwierig, bei Fabrikanlagen Normalpreise für Einheiten 
verbauter Grundflächen aufzustellen. 

Der Projektant hat aber ferner zu bedenken, dafs.die Anlage- 
kosten abhängen von dem Umfang der Anlage, und dals sie im all- 
gemeinen besonders für Kraft- und Werkzeugmaschinen sich mit der 
Ausdehnung der Gesamtanlage vermindern. Es mufs in wirtschaft- 
licher Beziehung aber auch auf die Betriebskosten Rücksicht ge- 
nommen werden, die in Ländern oder Landesteilen mit grofsem Ver- 
kehr ganz andere sein werden, als in den vom Verkehr mehr oder 
weniger abgeschnittenen Landesteilen, in denen die Anlage vielleicht 
wegen einer billigen, ausreichenden Wasserkraft oder dergl. errichtet 
werden soll. 

Die vielseitige Differenzierung der Bestandesbedingungen der 
Industrie, die Rücksichtnahme auf Gesetze und auf alle sonstigen 
oben angeführten Gesichtspunkte bringen es nun mit sich, und das ist 
die erste Schlufsfolgerung, welche ich aus meinem langjährigen Studium 
dieser Frage ziehe, 

a) dafs Fabrikbauten sich nicht durch bestimmte Gesetze und 
Vorschriften regeln lassen und eine methodisch-systematische 
Theorie für dieselben nicht festzustellen, sondern dafs es not- 
wendig ist, an "speziellen Beispielen und verschiedenen Aus- 
führungsformen durch konkrete Fälle und durch Anschauung 
den umfangreichen Stoff kennen zu lernen; 

b) dafs es geboten ist, beim Studium von Fabrikbauten das 
Spezielle eingehend zu besprechen und auf das Allgemeine zu 
schliefsen, den Hauptwert auf die Ausführung und Einzel- 
konstruktion zu legen und nur nebenbei allgemeine Grund- 
sätze und Prinzipien zu erläutern. Der Zweck der Arbeit eine 
Theorie des Fabrikbaues anzubahnen wird also nur der sein 
können, gewisse Unterlagen zu bieten, die, von den Berufenen 
angewendet und den geänderten Verhältnissen angepalst, gewils 
befruchtend wirken werden. 

Nach dieser kurzen Abweichung, deren Zweck es war, einen, wenn 
auch nur oberflächlichen Einblick in die volkswirtschaftlichen Ver- 
hältnisse und Gesetze zu geben, die auf die Entwicklung des Fabrik- 
baues von Einflufs waren und es auch weiter sein werden, möge nun- 
mehr zum Schlufs in weiten Umrissen gezeigt werden, wohin die Ent- 
wicklung des Fabrikbaues in technischer Beziehung geführt hat. 

In technischer Hinsicht lassen sich leicht drei Ziele erkennen, 
welche die Entwicklung des Fabrikbaues zu erreichen strebt; sie will 
den Bau unbeschadet der Kosten so gestalten, dafs 

1. ein ökonomischer, rationeller Betrieb ermöglicht wird, 

2. dafs Bau, Einrichtung und Arbeiter durch etwa eintretende 
Elementarereignisse, Störungen und Unfälle möglichst wenig 
Schaden zu erleiden haben, und dals 

3. die Anlage, besonders die Arbeitsstätten, in hygienischer Be- 
ziehung und in Bezug auf Wohlfahrtseinrichtungen allen 
Anforderungen entspricht, welche die moderne Gesetzgebung 
und die moderne Denkweise verlangen. 

Und deshalb möchte ich unter der Bezeichnung „Moderne Fabrik- 
anlage“ eine solche verstanden haben, deren bauliche Ausführung in 
technologischer und technischer Hinsicht dem Stande der modernen 
Errungenschaften auf diesen Gebieten entspricht und deren Einrich- 
tung die Arbeiter gegen alle Gefahren für Leben und Gesundheit 
sichert. Es wird damit verlangt, dafs man den Arbeitsprozels in 


kürzester Zeit so durchführen kann, dafs die höchstmögliche Pro- 
duktion erzielt werden kann, wobei auf die neusten Werkzeug- 
maschinen Bedacht zu nehmen ist, die die menschliche Mithilfe mehr 
oder weniger entbehrlich machen. Ferner soll der Bau mindestens 
einen hohen Grad von Feuersicherheit haben und so gestaltet sein, 
dafs bei Eintritt eines Braudes die weitgehendsten Mittel zur Be- 
kämpfung desselben vorhanden sind. In letzter Linie soll die Fabrik 
die besten Vorrichtungen und Einrichtungen für Arbeiterschutz- und 
-Wohlfahrt besitzen und im Fabrikbetrieb in allen Teilen und Werk- 
stätten die Arbeiter gegen die Gefahren für Leben und Gesundheit 
schützen. 

Wie weit erfüllt nun der moderne Techniker diese an ihn durch 
Gesetz und Gesellschaft gestellten Pflichten uud welcher weiteren 
Entwicklung können wir in dieser Hinsicht in Zukunft entgegen- 
sehen? (Schlals folgt.) 


Registrier-Dynamometer 
System Weston und Benecke. 
(Mit Abbildung, Fig. 4.) 

Das von Weston und Benecke konstruierte Dynamometer 
dient zur Bestimmung der von einer Maschine oder einem Apparate 
aufgenommenen Arbeit, indem diese mit den jeweils auftretenden Schwan- 
kungen durch einen von einem Elektromagneten bewegten Zeiger апде- 
geben und zugleich durch eine besondere Vorrichtung registriert wird. 
Als ein Vorteil dieses Dynamometers wäre zu erwähnen, dafs es nicht 
an die zu untersuchende Maschine gebunden ist, sondern in beliebiger 
Entfernung von derselben benutzt werden kann. 

Fig. 4 zeigt nach „Revue Industrielle“ dieses Registrier- 
Dynamometer in schematischer Darstellung, und zwar ist in 
Skz. 1 die gesamte Einrichtung, in Skz.2 ein Teil der elektrischen 
Leitungen gegeben. Hiernach setzt sich die Vorrichtung zusammen 
aus dem eigentlichen Anzeigeapparat i, dem Registrierapparat e und 


Nachdruck verboten. 


Fig. 4. 


Registrier- Dynamometer System Weston $ Benecke, 


einer auf der Achse m sitzenden Trommel у. Letztere wird bei der 
in Fig. 4 dargestellten Ausführung von der zu untersuchenden 
Maschine durch Riemen angetrieben. Die Verbindung zwischen 
der Trommel y und der Antriebsachse m ist durch eine Spiral- 
feder o hergestellt, deren eines Ende auf der Trommel, das andere 
auf der Welle m befestigt ist. Die Trommel y trägt, wie aus der 
Skz. 1 дег Fig. 4 hervorgeht, zwei von ihr isolierte Kontaktringe tt, 
und einen offenen Ring r, der ebenfalls von dem Trommelkörper 
isoliert ist und als Widerstand dient. Auf dem Ring r, dessen 
beide Enden mit den Kontaktringen t bezw. t, verbunden sind, 
schleift eine Bürste h, die an dem Arm einer von der Achse m gemäls 
Skz. 1 isolierten Büchse angebracht ist. Letztere, wie auch die bei- 
den Ringe + t, tragen Bürsten z, 22,, von denen aus die Leitungen, 
wie nachher beschrieben wird, weiterführen. 

Die in Fig. +, Skz. 1 mit 1 bezeichnete Batterie liefert den 
Strom für die Betätigung des mit dem Zeiger i verbundenen Elektro- 
magneten c, dem dieser Strom dadurch, entsprechend der von der 


Maschine aufgenommenen Arbeit, zugeführt wird, dafs die erwähnte | 


Feder o sich jeweils entsprechend der letzteren ausdehnt bezw. zu- 
sammenzieht. Durch die so hervorgerufene Winkelverschiebung ver- 
stellt der auf der Achse m sitzende Arm h die Bürsten auf dem 
Ring г, d. h. es wird der in die Zuleitung von der Batterie uach der 
Spule с zwischengeschaltete Widerstand proportional der aufgenom- 
menen Arbeit verändert. 

Der- von der Batterie | ausgehende Strom passiert zunächst den 
Regalierwiderstand q, um alsdann durch Vermittlung der Birsten z 
auf den Ring t und von diesem, gemäls dem Schema, Fig. 4, Skz. 2, 
auf den Widerstandsrinig г überzutreten. Von diesem aus verteilt er 
sich auf zwei Leitungen, deren erstere von den Bürsten Һ 2, durch 


standsrings zwischen dem Ende т), der Bürste h und dem Ring t, 
mit der die Batterie anschliefsenden Bürste z, umfalst. Es liegt also 
das Stück hr, des Ringes г im Nebenschlufs zu der Spule с, so dafs 
die oben beschriebene Änderung der Lage der Bürste h den nach 
dem Elektromagnet c geführten Strom, d.h. den Ausschlag des Zei- 
gers i entsprechend der von der Maschine aufgenommenen Arbeit be- 
stimmt. 

Die mit dem Dynamometer verbundene Registriervorrichtung 
besteht aus einem kleinem Elektromotor a, dessen Welle s an ihren 
beiden Enden die Schnecken k bezw. k, trägt. Erstere greift in das 
Rad g ein, während die letztere eine auf ihr geführte Mutter ver- 
schiebt, die einen Stift n entlang dem durch ein Uhrwerk betriebenen 
Zylinder e bewegt. Wie aus Fig. 4, Skz. 1 hervorgeht, stehen die 
Bürsten b, b, des Motors a mit dem Rad g bezw. der Batterie b in 
Verbindung. Das Rad g besitzt zwei Arme a, a,, die mit einstell- 
baren Kontaktschrauben в, в, und biegsamen Platten w, w, versehen 
sind. Letztere sind von den Armen a, a, isoliert und an die ent- 
sprechenden Pole der Batterie b angeschlossen. 

Die, wie oben beschrieben, entsprechend der aufgenommenen Arbeit 
verstellbare Nadel i bringt nun durch ihre Bewegungen die Kontakt- 
platte w, oder w, mit der Schraube s, bezw. s, in Verbindung, so 
dafs die Bürste b, an dem einen oder anderen Pol der Batterie b an- 
geschlossen, d. h. der Anker des Motors nach der einen oder anderen 
Richtung gedreht wird. Dabei wird alsdann durch die Schnecke k, 
der Stift n auf dem sich drehenden Zylinder e verschoben, während 
die Schnecke К das Rad р in Bewegung setzt, bis die Arme a, und а, 
eine derartige Stellung einnehmen, dafs der Kontakt zwischen в, w, 
bezw. 8, w, aufhört. 

Der Zeiger i bewegt sich vor einem mit entsprechender Gradteilung 
versehenen Zifferblatt; auf dem Zylinder e befindet sich ein Blatt 
Papier, dessen Teilung zuerst vorläufig durch einen Pronyschen Zaum 
bestimmt wurde, und das Dynamometer von Weston & Benecke zeigt 
so in einfacher Weise die Variationen der von einer Maschine aufge- 
nommenen Arbeit an, wie es auch zugleich die jeweilige Gröfse der 
letzteren genau registriert. 


Anlage nnd Betrieb der Motoren. 
Duplex-Dampf-Speisepumpe 


von 140 Gall. Leistung 
ausgeführt von der Heisler Pumping-Engine Company in Erie. 


(Mit Abbildungen, Fig. 1 u. 5) 
Nachdruck verboten. 


Trotz ihrer verhältnismäfsig komplizierten Steuerung hat sich die 
Ileisler-Duplex-Dampfpumpe aufsergewöhnlich schnell in die 
Praxis eingeführt Dies dürfte wohl daran liegen, dafs dieselbe den 
leistungsfähigsten Duplexpumpen zuzuzählen ist und bis heute von 
Mifserfolgen so gut wie nichts bekannt geworden ist. Im Gegenteil, 
es haben inzwischen vorgenommene Versuche den Beweis erbracht, 
dafs dieser ursprünglich nur für Kesselspeisezwecke be- 
stimmte Typ mit Vorteil auch zur Wasserversorgung im all- 
gemeinen zu verwenden ist. Diese Tatsache 
findet ihre Erklärung darin, dafs sich die 
Pumpe selbst in деп gröfsten Dimensionen 
ausführen lafst, ohne dafs weitere Änderungen 
an der Konstruktion als der Ersatz der Flach- 
schieber durch Corliss-Drehschieber erforder- 
lich wären. 

Die in Fig. 1 in der Gesamtansicht und 
in Fig. 5 im Schema dargestellte Pumpe ar- 
beitet mit zweistufiger Expansion in 
der Dampfmaschine. Die beiden Dampfzylin- 
der m n haben 71); und 16” e Bohrung, wäh- 
rend sich der gemeinsame Kolbenhub auf 
10" e stellt. Die Pumpzylinder o p besitzen 
41" Bohrung und liefern bei normaler Bean- 
spruchung rd. 145 Gall. Wasser in der Mi- 
nute; der Dampfverbrauch stellt sich dabei 
auf rd. 30 Pfd. e pro PSi/St. 

Im Vergleich dazu verbrauchte eine Drei- 
fach-Expansions-Dampfpumpe derselben Bauart mit Dampf- 
zylindern von 7, 10 und 14”e, sowie doppeltwirkender Pumpe mit 
Zylindern von 4” Bohrung und einem Kolbenhube von 10” rd. 26 Pfd. 
Dampf. Dabei betrug die Kolbengeschwindigkeit 100 e pro Minute, 
der Dampfdruck 110 Pfd. pro O”, auch arbeitete die Pumpe ohne 
Kondensation. Noch gröfsere Pampen, wie beispielsweise die von 500 


Fig. 5. 
Dampf-Speisepumpe. 


Z. A.: Duplex- 


' Gall. Leistung, welche іп der Kraftstation der Metropolitan 


den Draht w, nach dem Elektromagnet c geht und von diesem nach | 
der Batterie zurückführt, während die zweite den Teil des Wider- ‘ 


District Electric Traction Company zu London aufgestellt 
ist, ergeben noch geringere Ziffern für den Dampfverbrauch. 

Das Schema der Steuerung ist in Fig. 5 gegeben. Man ersieht 
daraus, dafs jede der beiden Kolbenstangen m n durch einen Lenker 
an eine Kurbel angeschlossen ist. Eine Pleuelstange verbindet dann 
die beiden Kurbeln unter sich. Im Schaubild, Fig. 1, wurden die 
beiden Kurbeln mit den Buchstaben d und e bezeichnet, während a 
die zwischen sie geschaltete Pleuelstange markiert. Die Kolben in den 
beiden Zylindern mn sind um den halben Weg (entsprechend einem 
Winkel von 90°) zu einander verschoben, derart, dals, wenn der Druck 


in einem nachläfst, der korrespondierende Plunger Kraft durch die 
Kuppelstange vom anderen Zylinder erhält. 

Der Hochdruckschieber wird von der Kuppelstange a durch den 
Sektor g betätigt, der durch einen Lenker k mit der Kurbel e ver- 
bunden ist. Der Niederdruckschieber dagegen untersteht dem Ein- 
flusse einer oberhalb der Pleuelstange a sichtbaren Hebelserie, von 
der der eine Hebel zur Aufnahme des Gleitklotzes i geschlitzt ist; der 
Klotz wiederum sitzt auf der Kurbel e. Das andere Ende des Schlitz- 
hebels ist mit der Kurbel d durch einen Stift h verbunden, der so 
eingestellt werden kann, dafs die Bewegung des Niederdruckschiebers 
abhängig bleibt von der des Schlitzhebels. 

Eine ähnliche Adjustierung, die aber leider aus der Abbildung 
nicht genau zu erkennen ist, soll auch für den Hochdruckschieber vor- 
gesehen sein; sie soll es ermöglichen die Füllung in den Grenzen 

һ und ®/, des Kolbenhubes zu ändern. 

Da im übrigen der Hub der Plunger ein fixer ist, so geht das 
Anlaufen der Pumpen selbst dann sehr leicht von statten, wenn zu 
Anfang die Luft aus einer Saugleitung herausgesaugt werden muls, 
die so lang ist, dafs ein Vakuum von 25’ Wassersäule auftritt. Fufs- 
ventile sollen nach „Engineering“ aus diesem Grunde unnötig sein. 

Der Durchflufsquerschnitt der Saugventile beträgt 170%, von dem 
der Plunger; das gleiche Verhältnis gilt für die übrigen Wasserdurch- 
lässe. Der Windkessel ist zwischen die Zylinder eingebaut und ersetzt 
gleichzeitig die andernfalls erforderlichen Ständer für die beiden 
Dampfzylinder. 

Der Pumpentyp ist übrigens mit Vorteil auch im 
Aufzugsbetriebe zu verwenden, wo verlangt wird, 
dafs die Pompe mehrmals am Tage automatisch stoppt 
und anläuft. Die genau fixierte Hublänge läfst ein 
plötzliches Nachlassen des Druckes nicht zu. 


Funkenfänger und Strohfeuerungen 
für Lokomobilen 
von Robey & Co., Ltd. in Lincoln. 
(Mit Abbildungen, Fig. 6 u. 7.) 


Nachdruck verboten. 


6 


Unpraktisch ist dagegen auch bei dieser Konstruktion die Haube с, 
die, wie bei dem eingangs beschriebenen Funkenfänger, zur Verstärkung 
des Zuges geöffnet werden soll. 

Als zuverlässig dürfte dagegen der Apparat, Fig. 6, Skz. 3 
sich erweisen, bei welchem Funken und Flugasche durch die Glocke с 
abgefangen und in ein Wasserbad d geleitet werden, wobei sie sicher 
erlöschen. Schon der Dunst, welcher aus dem mit der Zeit sich er- 
wärmenden Wasser aufsteigt, sollte genügen, um den Funken ihre 
Gefährlichkeit zu nehmen, um so mehr, als sie ja nur klein sein können. 

Die Glocke с ist so eingerichtet, dafs man sie von Hand (Hebel b) 
höher oder tiefer einstellen kann, um so den Durchgangsquerschnitt 
zu vergrölsern oder zu verkleinern. Das Wasserbad d wird in geeigneter 
Weise mit der Speisepumpe der Lakomobile in Verbindung gesetzt. 

Sehr wichtig ist der Funkenfänger für die mit Stroh befeuerten 
Lokomobilen. Für solche hat sich bisher die von Garrett in Leiston 
nach System Graham gebaute Konstruktion, Fig. 6, Skz. 4 als die 
geeignetste erwiesen; sie wurde dann auch von Robey & Co., Ltd. für 
ihre Kolonial-Lokomobilen übernommen. 

An Stelle des Schornsteins sitzt bei diesem Funkenfänger auf der 
Rauchkammer eine Gufsschale f, in die zentral ein Rohrstück a ein- 
geführt ist. An die Schale schliefst sich ein mit der Basis nach oben 
gerichteter abgestumpfter Blechkegel, in den ein Fangring geneigt ein- 
gebaut und ein Fangtrichter о eingehängt ist. Der Bodenteil dieses 
Trichters с lafst sich mit Hilfe des Hebels b angreifen, falls die ab- 


In seinem „Agricultural Machinery Suppl.“ vom 
12. Juni 1903 ver- 
öffentlicht der „En- 
ineer“ eine Anzahl 
kizzen von Funken- 
fangern und Stroh- 
feuerungen, wie sol- 
che nach Garrett- 
schem System von 
Robey & Со. Ltd. 
in Lincoln, speziell 
für die Verwendung 
in englischen Kolo- 
nien ausgeführt wer- 
den. 


Die Funken- 
fanger sind in Fig. Fig. 6 u. 7. 
6 rgestellt; sie 


haben alle den Zweck, den gefährlichen ,,Funkenflug beim Dreschen 
sicher zu verhindern; sie werden übrigens, was hier eingeschaltet sei, 
auch bei uns schon seit Jahren und zwar nahezu nach denselben Typen 
von Wolf, Laur, Garrett Smith & Co. u. a. ausgeführt. 

Den einfachsten Typus zeigt Fig. 6, Skz. 1. Hier sitzt an dem 
erweiterten und nach oben durch eine Haube с abgeschlossenen Kopfe 
d des Schornsteines a ein Sieb, das den Austritt von Funken verhin- 
dern soll, was aber bekanntlich nur in beschränktem Umfange ge- 
schieht. Geradezu wertlos aber wird die Einrichtung, wenn man 
die Kappe, wie dies in Fig. 6, Skz. 1 der Fall ist, zum Lüften ein- 
richtet, was hier geschah, um ev. den Zug verstärken zu können. 
Dann treten nämlich die Rauchgase unbedingt durch den freien Raum 
zwischen Haube c und Sieb und nicht durch die Maschen des letzteren 
ins Freie. 

Eine weitere einfache Einrichtung zeigt Skz.5, Fig.6. Hier 
sind in den Schornstein a eine Anzahl schraubenförmig verlaufender, 
radialer Leisten eingebaut, die dem Gasstrom eine schraubenförmige 
Bewegung erteilen sollen. Die durcheinander gewirbelten Gase treffen 
im Raume d plötzlich auf eine Erweiterung und verlangsamen dem- 
gemafs ihre Bewegung, umsomehr als sich an diesen Raum wieder ein 
engeres Rohr a, anschlielst. Die Verlangsamung der Bewegung führt 
zum Niederschlag der Funken und Flugasche. Beide sammeln sich 
im Raume d und werden durch eine Öffnung in gewissen Zeitabständen 
beseitigt. 

In seiner Wirkungsweise scheint der eben beschriebene Apparat 
etwas zuverlässiger wie der ersterwähnte zu sein. 

Zur Not noch verwendbar dürfte auch der Apparat nach 
Fig. 6, Skz. 2 sein, bei dem die Funken nach Austritt aus dem 
Sohornsteinrohr gegen eine Fangplatte d, anschlagen, die so ge- 
formt ist, dafs sie im Verein mit einem Fangtrichter d die Gase zur 
zweimaligen Anderung ihrer Bewegungsrichtung zwingt. Jede der- 
artige Anderung führt aber zur Abscheidung der schwereren Bei- 
mengungen; diese lagern sich im vorliegenden Falle im Trichter d 
ab und können daraus periodisch entfernt werden. 


Fig. 6. 


Fig. 7. 
Funkenfanger und Strohfeuerungen für Lokomobilen von Robey 4 Co., Ltd. in Lincoln. 


gefangenen Funken und Flugascheteilchen in die Rauchkammern ent- 
leert werden sollen. 

Um aber zu verhüten, dafs diese Teile durch die Wirkung des 
Blasrohrs h mit in den Schornsteinaufsatz a, geblasen werden, hat man 
das Blasrohr bis über den Trichter о hinausgeführt. 

Der Kegel g ist oben durch einen Deckel abgeschlossen, auf dem 
das Verlängerungsrohr a, umlegbar befestigt wurde. Ein zweiter 
Fangring, der am Deckel sitzt, zwingt die aufsteigenden Gase, bevor 
sie mit dem Auspuffdampfe zusammentreffen, die mitgerissenen schweren 
Bestandteilchen in den Trichter с fallen zu lassen. 

Alle nicht im Trichter о abgefangenen Funken etc. sammeln sich 
im Becken f an und werden aus diesem, indem man den Zylinder a 
anhebt, ebenfalls in die Rauchkammer entleert. 

Von den in Fig. 7 skizzierten drei Strohfeuerungen sind die- 
jenigen Skz. 2 u. 3 adoptierte Konstruktionen von Garrett & Sons, 
Ltd. und nur die dritte (Skz. 1) ist ein Originaltyp von Robey & Co. 

Garrett & Sons waren, soweit bekannt, die ersten, die in Eng- 
land und seinen Kolonien die Strohfeuerung für Lokomobilen ein- 
führten. Ihre Konstruktion stellt sich als eine Kombination der 
Elworthy-Feuerbüchse mit dem Head und Schemioth-Speise- 
Automaten dar. Letzterer sitzt, wie Skz. 2 erkennen läfst, unmittelbar 
vor der Feuertür und findet seine Fortsetzung in der Rinne d. In diese 
wird das Langstroh in aufgebundenen Bündeln eingelegt und von Hand 
soweit vorgeschoben, dafs es die Einziehwalzen е erfassen können, 
wobei eine schwere Klappe f dafür sorgt, dafs auch alles Stroh 
zwischen die Walzen e kommt. Diese schieben das Stroh durch das 
Feuerloch in die Feuerbüchse, wo dasselbe verbrennt. Durch eine 
Klappe oberhalb des Feuerloches kann man den Brennprozefs beob- 
achten, auch verhindert diese, dafs etwa Flammen in die Feuerrohre 
herausschlagen. 

Damit brennende Strohhälmchen etc. nicht mitgerissen werden, 
ist eine Prellplatte b vorhanden, die unter einem gewissen Winkel 
einstellbar in die Feuerbüchse a eingebaut ist. Der Rost ist ein ge- 
wöhnlicher Plaurost с mit zwei Stabreihen. 


Eine wesentlich einfachere konstruktive Ausgestaltung zeigt 
die Feuerung, Skz. 3. Hier fehlt der Automat. Es ist nur ein Feuer- 
loch mit einer nach innen schlagenden Schutzklappe f vorgesehen, dem 


das Stroh durch einen Arbeiter von Hand mittels eines Rechens zuge- | 


schoben wird. Die Prellplatte b ist unbeweglich; dagegen wurde der 
Rost о als Schüttelrost ausgeführt, der mit Hilfe einer Handkurbel с, 
gerackelt werden kann. 

Was die Robeysche Originalkonstruktion anlangt, so ist 
diese als Kombination der in 2 und 3 dargestellten Feuerungen ange- 
sehen; sie entnahm den Rackelrost о, Skz. 1, der Feuerung Skz. 3, und 
den Automaten der Feuerung Skz. 2. Die Prellplatte b ist hier eben- 
falls dadurch entstanden, dals die Platten aus Skz. 2 u. 3 kombiniert 
wurden; sie ist gebogen nach Skz. 2 und unbeweglich befestigt nach 
Skz. 3. Dagegen ist sie wesentlich gröfser wie die Platten der beiden 
älteren Type, was für die freie Entfaltung der Flamme vor den 
Feuerrohren nur günstig sein kann. Die Walzen c des Automaten 
wurden in ein gulseisernes Gehäuse eingebaut, anstatt in ein solches 
aus Blech, wie in Skz. 2, die Klappe f und der Trog d dagegen haben 
ihre alte Form beibehalten. Ebenso ist die oberhalb der Walzen е 
befindliche Schauklappe nur unwesentlich verändert. 


Kombinierter Wasserabscheider und 
Kondenstopf 
von W. H. Nicholson & Co. іп Wilkes-Barre, Pa. 
(Mit Abbildungen, Fig. 8 u. 9.) 
Nachdruck verboten. 


Wenn Dampf von hoher Spannung eine Жошы mit grofser 
Geschwindigkeit durchströmt, so besteht die Gefahr, dafs das von 


Kondenstopfes in Verbindung. Jetzt dringt Dampf in den Kanal 1 
ein, gelangt hinter den Kolben h, und treibt ihn vorwärts, dadurch 
wird das Ventil i geöffnet, so dafs das im Kondenstopfe d befindliche 
Wasser auszufliefsen vermag. Hierbei aber sinkt der Wasserspiegel 
ständig und damit auch der Schwimmer. Schliefslich tritt ein Moment 
ein, wo der Schwimmer eine so tiefe Lage angenommen hat, dafs der 
Kanal 1 vom Dampfraume des Kondenstopfes abgesperrt und dafür 
mit dem Kanale 2 verbunden erscheint. Jetzt ist dem Dampfe hinter 
dem Kolben h, die Möglichkeit gegeben, durch die Kanäle 1 und 2 
vor den Kolben h, zu treten, also in das Auspuffrohr zu ge- 
langen. Dies tut er, da der im Gefäls d vorhandene Dampf natur- 
gemäfs auf den Wasserinhalt desselben drückt und so das Ventil i 
schliefsen wird. Der Schlufs erfolgt langsam, weil jetzt der Kolben h, 
als Puffer wirkt. 

Die selbsttätige Entleerung des angesammelten Kondenswassers 
erfolgt nun, solange sich Dampf in der Leitung und im Kondenstopfe 
befindet. 

Will man beim Stillsetzen des Apparates dessen ganzen Inhalt 
ausfliefsen lassen, so lüftet man das Ausblasventil i mit Hilfe einer 
hinter dem Kolben h, angeordneten Schraube, die nach erfolgter Ent- 
leerung wieder genau einzustellen ist, was durch eine vorgeschraubte 
Hilfsmutter sehr erleichtert werden kann. 


Regeln zur Erzielung rauchfreierVerbrennung.*) 


(Zusammengestellt vom Magdeburger Verein für Dampfkessel- 
betrieb.) 
Um eine rauchfreie Verbrennung zu erzielen, sind vier Bedingungen 
zu erfüllen: 

1. Während der Verbrennung mufs beständig 
eine genügende Luftmenge zugeführt 
werden. 

2. Luft und Rauchgase bedürfen einer fort- 
währenden innigen Mischung. 

3. Im Feuerungsraume ist uneufhörlich eine 
hohe Glut zur Entzündung der Rauchgase 
erforderlich. 

4. Jeder feste Brennstoff benötigt eine ange- 


messene Zeit zu seiner Verbrennung. 


Der dauernden Erfüllung dieser Bedingungen 
stellen sich allerdings eine Reihe von Schwierig- 
keiten entgegen. Die Hauptschwierigkeit besteht 
in dem unaufhörlichen Wechsel aller bei der Ver- 
brennung beteiligten Vorgänge. Dazu gehören 
z. B. der wechselnde Wärme- bezw. Dampfbedarf, 
die veränderliche Gröfse des Kohlenhaufens auf 
dem Roste, das zeitweise Aufwerfen frischer Koh- 


79. 8. 
Fig. 8 u 9. Kombinierter Wasserabscheider und Kondenstopf von W. Н. Nicholson $ Со. in Wilkes- Barre. 


Fig. 9. 


den Abscheidern abgefangene Wasser von den folgenden Dampfmengen, 
wenn auch nur zum Teil, wieder angesaugt und mit fortgerissen wird. 
Dadurch aber wird die Wirkung des Abscheiders mehr oder weniger 
wieder aufgehoben. Vermeiden läfst sich dieser Übelstand dadurch, 
dafs man für sofortige Abfuhr des Wassers aus dem Abscheider Sorge 
trägt. Diesem Zwecke dient der in Fig. 8 u. 9 nach Abbildungen im 
„Iron Age“ dargestellte Apparat. 

Bei diesem, einem kombinierten Wasserabscheider und 
Kondenstopf der Firma W. H. Nicholson & Co. in Wilkes-Barre, 
tritt der strömende Dampf entweder von der Seite a oder von der b 
kommend in den Abscheider ein. Dort trifft er auf ein System von 
Prellplatten с (vgl. Skz. 3, Fig. 9), deren Längsriefen als Leitkanäle 
für das abgeschiedene Wasser dienen; sie führen dieses dem Auslaufe 
des Apparates zu, der entweder unmittelbar (Fig. 8) auf den Kondens- 
topf d aufgesetzt oder von ihm durch einen Absperrschieber k, Fig. 8, 

etrennt ist. Die letztere Ausführungsform ist nach unserer Ansicht 
ie empfehlenswertere, da sie die Möglichkeit bietet, den Kondens- 
topf vom Abscheider abzusperren, falls ersterer gereinigt oder aus- 
gebessert werden muls. 

Der Kondenstopf d arbeitet automatisch. Er enthält einen 
Kugelschwimmer e mit angehängter Steuervorrichtung und ein kolben- 
gesteuertes Ausblasventil (Fig. 9, Skz. 1). Der Schwimmer e betätigt 
durch seine Stange e, und den Muschelschieber f drei Kanäle im Schie- 
berspiegel g. Von diesen steht der eine mit dem Dampfraume des 
Kondenstopfes, die beiden anderen 1 und 2 mit den Räumen vor und 
hinter dem Steuerkolben h, im Gehäuse h in Verbindung. Der Kol- 
ben h, beeinflufst durch seine Stange das Ausblasventil i. 

Die Wirkungsweise des Kondenstopfes ist an Hand der Skizzen 
leicht zu verstehen. Hat дег Wasserstand im Apparate eine be- 
stimmte Höhe erreicht, so bringt der Muschelschieber unter dem Ein- 
flufs des Schwimmers е den Kanal 1 mit dem Dampfraume des 


len auf denselben, das Zusammenbacken der Koh- 
lenschicht, die allmähliche Ansammlung einer 
Schlackenschicht auf dem Roste; alles das trägt 
zu immerwährenden Änderungen in dem Verbren- 
nungszustande bei und erschwert die Einhaltung 
vorstehender Bedingungen. Dazu kommt noch, 
dafs jede Kohlensorte andere Eigenschaften hat und 
ihrer Sonderheit ' entsprechend behandelt werden 
muls. Es genügt daher nicht, dafs dem Heizer 
die Bedingungen der Rauchverbrennung bekannt 
sind, er mufs auch Umsicht und Übung haben, um 
den sich entgegenstellenden Schwierigkeiten begegnen zu können, 

Damit die erforderliche Luftmenge immer vorhanden ist, 
mufs die Kohlenschicht auf dem Roste stets locker und durchlässig 
sein, sie darf also auch nicht zu hoch gehalten werden. Diese Höhe 
ist darnach auszuprobieren, dafs auch bei der vorkommenden grölsten 
Zugstärke ziemlich alle hindurchziehende Luft verbrennen kann. 
Stückige Kohlen liegen hohler und durchlässiger als Klarkohlen, erstere 
können und sollen deshalb auf dem Roste höher geschichtet werden 
als letztere. Је kleinstückiger die Kohlen sind, um so niedriger mufs 
die Kohlenschicht sein. Die Stücken sollen höchstens Faustgröfse 
haben, gröfsere müssen zerschlagen werden, am besten eignen sich 
kartoffelgrofse: Stücke. Bei mittlerer Zugstärke hält man dann die 
Kohlenschicht etwa 10cm hoch. Grusförmige Kohlen dürfen auf dem 
Roste nur eine Schicht von etwa 4 cm Höhe bilden. 

Die für eine Kohlensorte sich am besten eignende Schichthöhe 
auf dem Roste hat nun der Heizer möglichst gleichmäfsig zu erhalten; 
er darf die Kohle also nicht zu weit niederbrennen lassen, sondern die 
frischen Kohlen müssen häufiger und in entsprechend kleineren 
Mengen aufgeworfen werden. Beim Aufwerfen egalisiert 
man die Kohlenschicht nach Möglichkeit, d. h. man streut auf 
die dünnen Stellen derselben mehr frische Kohlen als auf die dieken. 
Die Glut der unten liegenden Kohlenschicht darf durch die frischen 
Kohlen nicht erstiokt und abgesperrt werden, dieselbe mufs an 
allen Stellen noch zwischen den frischen Kohlen hindurch in den Ver- 
brennungsraum hineinstrahlen können; die Flamme mufs sofort nach 
dem Verschliefsen der Feuertür wieder durchbrechen und die 
hochsteigenden Rauchgase entzünden. Die frischen Kohlen sind ein- 
zustreuen, man darf sie nicht einwerfen wie in die Kohlenkarre. 


*) Vgl. bierzu die an dieser Stelle im Artikel: Anlageund Betriebder 
Dampfkessel, Jahrg. 1899, Heft 4, S. 20 gegebenen Verlialtungsvorachriften. 


Frische КоМеп sind aufzuwerfen, sobald die Flamme auf dem Roste 
dënn und kurz wird, bevor die Glut anfangt matt zu werden. 

Reicht die auf diese Weise durch den Rost einziehende Luft nicht 
aus, um die gleich nach dem Aufwerfen frischer Kohlen in besonders 
grofser Menge entstehenden Rauchgase zu verbrennen, so mufs man 
durch die nicht ganz geschlossene Feuerungstür etwas Luft besonders 
einströmen lassen, aber nur soviel und nur so lange, wie sich die 
Rauchgase entwickeln, was durch Versuche ausprobiert werden kann. 

Backende Kohlen müssen zwischen zwei Beschickungen auf- 
gebrochen werden, weil sie sonst nicht Luft genug hindurch lassen. 
Dabei entsteht eine besondere Rauchentwicklung, oft stärker als beim 
Aufwerfen frischer Kohlen, man mufs deshalb nach dem Aufkrücken 
gewöhnlich auch etwas Oberluft einziehen lassen. 

Um die Luft mit den Kohlengasen möglichst innig zu mischen, 
bringt man hinter dem Roste eine Verengung (Brenner) an, deren 
Gröfse und Form aber mit Sorgfalt und Sachkenntnis in jedem einzel- 
Falle zu wählen ist. 

Die Zugstärke wird nicht nach dem Rauche, sondern lediglich 
nach dem Dampfverbrauche, dem Manometer, eingestellt. Ist zur 
Rauchverbrennung viel Oberluft erforderlich und wird zur Dampf- 
erzeugung nur eine mälsige Zugstärke benötigt, so kann es vorteil- 
haft sein, die Oberluft einzublasen, was man aber der Einfachheit 
wegen möglichst vermeidet. 

Eine Kontrolle über den richtigen Zustand des Feuers ergibt die 
Beurteilung der Flamme, wenn man ihr von hinten her entgegen 
sieht; sie darf nicht abgerissen und kurz aussehen, nicht flackern und 
flattern wie eine Fahne im Winde, das würde das Zeichen für eine zu 
dünne Kohlenschicht sein. Dabei ist zwar die Flamme ganz weils, 
und der Schornstein raucht nie; aber abgesehen von den seltenen 
Fällen ganz magerer Kohlen, mufs die richtige Flamme lang 
sein, 5--10 m lang, sie mufs den ganzen Kanalquerschnitt 
(z. В. das Flammrohr) ausfüllen, sie mufs sich wälzen und wogen 
wie eine feurige Wolke. Eine solche Flamme ist nicht ganz 
weils, sondern rot bis gelb, jedenfalls ist sie leuchtend; dabei 
raucht der Schornstein wenig, hell, grau. 

Wird die Flamme dunkel, schwarz und ganz lang, so raucht der 
Schornstein stark, weil es an Luft oder Temperatur in der Feuerung 
oder an beiden fehlt. 

Man arbeite möglichst wenig in der Kohlenschicht 
herum, nur wenn es, wie bei backenden Kohlen, notwendig ist, 
lockere man sie auf. Dabei sorge man dafür, dafs die Schlacke 
möglichst unberührt auf dem Roste liegen bleibt und jeden- 
falls nicht mit den Kohlen durchmischt wird, sonst schmilzt sie, hüllt 
die Koblen ein und verhindert die Verbrennung. Am besten ist es, 
wenn die Schlacke nicht auf dem Roste schmilzt, sondern als trockne, 
lose, luftdurchlissige Masse liegen bleibt. Sobald die Schlacke den 
Raum in der Feuerung beengt oder die Luft zu sehr absperrt, wird 
sie herausgezogen. 

Arbeitet eine Feuerung immer mit ganz geöffnetem Zugschieber 
und wird beim Zulassen der genügenden Menge Oberluft nicht Dampf 
genug erzielt, so ist die Anlage überanstrengt, und eine Rauchver- 
brennung ist nicht möglich. 

Braunkohlen z. B. aus der Magdeburger Gegend auf Treppenrosten 
brennen von Natur rauchfrei. Im übrigen gelten für Treppenroste 
sinngemäfs die vorstehenden Regeln. 


Triebwerke und Trausporteinrichtungen. 


Einiges über Sicherheits-Aufzüge 


unter Zugrundelegung der Konstruktionen 
von 2. 9. Schelter & Giesecke in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 10 u. 11.) 
Nachdruck verboten. 

Bei der Wichtigkeit, die heutzutage dem Aufzugsbau zuzumessen 
ist, erscheint es wohl angebracht, an Hand der bewährten Konstruktions- 
type einer bekannten Aufzugsfirma einiges über die Grundsätze 
mitzuteilen, die für die Wahl des Aufzugstyps und der Betriebs- 
weise im allgemeinen mafsgebend sein sollten. 

Als Repräsentant eines modernen Warenaufzuges für 
Riemen- und Transmissionsbetrieb mag der durch Fig. 10 veranschau- 
lichte dienen; dieser ist eine Konstruktion von J. б. Schelter & 
Giesecke in Leipzig und veranschaulicht zu gleicher Zeit auch die 
Anwendung verschiedener Schachtumkleidungen, Türkonstruktionen, 
.Türsicherungen, sowie die Verwendung der sogen. Zcigervorrichtungen 
für den Fahrbühnenstand. 

Bei Projektierung einer Aufzugsanlage ist es zunächst 
von Wichtigkeit, dafs man sich über die Betriebsart schlüssig 
macht. Handelt es sich um die Förderung schwerer Lasten oder 
liegt es im Interesse der Vereinfachung des Betriebes oder sollen end- 
lich durch einen Aufzug mehr als zwei Stockwerke eines Gebäudes 
verbunden werden, so wird man zum Antrieb, wenn irgend angängig, 
mechanische Mittel verwenden, d. h. man wird zum Transmissions- 
oder Riemen-, hydraulischen oder elektrischen Betrieb greifen. Eine 
Vereinfachung der Bedienung würde darin zu finden sein, dals die- 
selbe nur von ciner bestimmten Person ausgeübt wird, welche die 
Waren auf ihrer Fahrt begleitet, so dafs der betreffende Aufzug zu 
gleicher Zeit Personenaufzug ist. 

Transmissions- oder 


Riemen-Betrieb für Aufzüge 


kommt in Fabriken und grofsen mechanischen Betrieben im allgemeinen 
in Frage, wo leicht von der Aufzugsanlage aus erreichbare Trans- 
missionen sich dauernd in Tätigkeit befinden. 

Der hydraulische Betrieb kann in solchen Fällen angewendet 
werden, wo der Aufzug nur selten benutzt wird oder das Druckwasser 
billig zu haben ist, resp. noch zu anderen Zwecken Verwendung finden 
kann; in allen anderen Fällen sollte man vom Einbau eines hydrau- 
lischen Aufzuges absehen. 

Der elektrische Antrieb würde naturgemäfs überall da anzu- 
wenden sein, wo elektrischer Strom auf billige Weise erhältlich ist, 
und zwar kann sowohl Primärstrom als auch Akkumulatorenstrom 
Benutzung finden. Selbst in solchen Betrieben, in denen zur Bewe- 
gung der Arbeitsmaschinen Transmissionen vorhanden sind, würde man 
dem elektrischen An- 
trieb den Vorzug zu 
geben haben, falls die 
örtlichen Verhältnisse 
den Anschlufs der Auf- 
zugsmaschine an die 
vorhandenen Wellen- 
leitungen erschweren, 
so dafs die Anwendung 
komplizierter Zwi- 
schenvorgelege erfor- 
derlich sein würde. 
Auch dann, wenn die 


Benutzung des Auf- 
zuges zu einer Zeit 
erwünscht erscheint, 
in der die Transmis- 


sionen nicht mehr ar- 
beiten, de man zum 
elektrischen Betrieb 
zu greifen haben. 

Handelt es sichum 
die Beförderung nur 
geringerer Lasten, z.B. 
von Speisen, Geschäfts- 
papieren, Büchern, 

Buchdruckerformen 
u. в. w., so dürfte 
meist der sogen. 
Handaufzug ge 
nügen. Sind dagegen 

ere Hubhöhen 
oderschwerere Förder- 
lasten zu bewältigen, so 
können zwar auch Fälle 
eintreten, welche eine 
andere Betriebsart aus- 
schliefsen und unbe- 
dingt zur Anlage eines 
Handaufzugeszwingen, 
nicht unerwähnt darf 
jedoch die Tatsache 
bleiben, dafs sich dann 
der ganze Betrieb 
gegenüber den Auf- 
zügen mitmotorischem 
Antrieb zu einem we- 
niger vorteilhaften ge- 
stalten würde. Es wird 
nämlich trotz der Voll- 
kommenheit, welche 
die Handaufzüge der- 
zeit erreicht haben, 
immerhin sehr schwie- 
rig sein, die Bedienung 
derselben in der rich- 
tigen Weise durchzu- 
führen. 

Ebenso wichtig 
wie die Wahl der Be- 
triebsart ist dieRück- 
sichtnahme auf 
die Betriebskosten 
Diesbzgl. gilt, dafs die elektrisch und mechanisch betriebenen Auf- 
züge stets am rationellsten arbeiten, da bei denselben der Ver- 
brauch an Energie bei jeder Fahrt im richtigen Verhältnis zur je- 
weiligen Belastuug steht. Всі den mit Wasserkraft betriebenen Fahr- 
stühlen dagegen wird für jeden Hub und Zug ganz gleich, ob der För- 
derkorb voll oder nur teilweise belastet ist, die zur Förderung der 
Maximallest nötige Wassermenge, nämlich eine Zylinderfüllung, ge- 
braucht. 

Der dritte Punkt, welcher bei der Wahl eines Aufzuges in Berück- 
sichtigung zu ziehen ist, betrifft die Anlagekosten. Vor allen 
Dingen ist hierbei zu beachten, dafs es nicht möglich ist, die Anlage- 
kosten für Fahrstühle gewissermalsen tabellarisch festzulegen, sondern 
es ist von Fall zu Fall eine besondere Kalkulation erforderlich. Dies 
erklärt sich daraus, dafs man unter allen Umständen gewisse Faktoren 
zu berücksichtigen hat, die in der einen oder anderen Weise mit den 


Sicherheitsaufzug von J. G. Schelter A Giesecke 


in Leip 


gerade vorhandenen Verhältnissen zusammenhängen, so 2. В. würde, um 
überhaupt Aufzugsanlagen kalkulieren zu können, zunächst hinsichtlich 
der Betriebsart zu entscheiden sein: 
bei elektrischem Antrieb, ob Gleichstrom, Einphasen- oder 
Mehrphasen-Wechselstrom benutzt werden soll und welche 
Spannung desselben in Volt erwünscht ist; 
bei Transmissionsbetrieb die Lage der zum Betrieb in Frage 
kommenden Transmissionswelle, Durchmesser und Tourenzahl 
derselben; 
bei hydraulischem Betrieb der Wasserdruck. 

Ferner wäre in Rücksicht zu ziehen die zu fördernde Maximal- 
last, weiter, ob diese Last mit oder ohne Begleitung befördert werden 
soll, ob ev. die Begleitung durch mehrere Personen erfolgen шш. 

Des weiteren wäre zu berücksichtigen die erforderliche Gröfse der 
Fahrbühne nach Breite, Höhe und Tiefe mit Rücksicht auf die Waren. 
Auch die Gesamthubhéhe sowie die Anzahl der zu bedienenden Stock- 
werke spielen diesbezgl. eine gewisse Rolle, ebenso hat man sich auch 
darüber klar zu werden, ob die Schachttiiren in allen Geschossen auf 


Fig. 11. Fahrbähne für das Heben con Lasten aus Kellerräumen соп J. б. Scheiter A 
Giesecke in Leipzig. 


derselben Seite sich befinden oder gegeneinander wechseln, weiter ob 
diese Schachttüren mit dichten oder mit Drahtverschlufs versehen sein 
dürfen, ferner ob es erwünscht ist, dals die Schachttüren luftdicht 
schliefsen oder ob ein derartiger Verschlu(s nicht erforderlich erscheint. 

Endlich hat man sich auch über die Lage des Fahrschachtes selbst 
vorher genau zu informieren, zumal dann, wenn es gilt, den Aufzug 
in ein schon vorhandenes Fabrikgebäude einzubauen, wobei unter Um- 
ständen sehr merkbare Veränderungen der örtlichen Situation sich 
erforderlich machen dürften. 

Was die Lage und Anordnung des Aufzuges selbst anbe- 
trifft, so wird derselbe zweckmifsig so aufzustellen sein, dafs sämt- 
liche Räume des Gebäudes oder Gebäudetraktes auf möglichst kurzem 
Wege vom Fahrschacht aus zu erreichen sind. Aus dieser Tatsache 
folgert sich ohne weiteres, dafs die beste Anordnungsstelle eines Auf- 
zuges immer das Treppenhaus bleiben wird, da dieses ja bei Fabriken 
meist eine vollständig zentrale Lage einnimmt. Andernfalls wird, 
wenn angängig, der Fahrschacht so angelegt, dafs er sich mit einer 
oder auch zwei seiner Umfassungsmauern an die Zwischenwände des 
Gebäudes anlehnt. Vielfach wird man auch gezwungen sein, den Auf- 
zug aulsen an der Gebäudemauer emporzuführen, in welchem Falle 
man nicht nur Bedienungsstellen in den einzelnen Stockwerken erhält, 
sondern auch eine solche nach dem Hofe zu sich schaffen kann. Alles 
in allem kann die allgemeine Anordnung und Lage des Aufzuges zu 
den vorhandenen Gebäuden eine sehr verschiedenartige sein. 

Von ganz hervorragendem Kinflufs auf den Wert einer Aufzug- 
konstruktion sind deren Sicherheitsvorkehrungen. 


Mit Rücksicht darauf, dafs mit Aufzügen nicht nur "wertvolle 
Güter, sondern auch Menschen befördert werden müssen, dafs ferner 
die Bedienung eines Fahrstuhles, gleichgültig welcher Betriebsart 
derselbe ist, immer mit Gefahren für den Wärter oder sonstige 
an der Anlage beschäftigte Personen verbunden ist, erscheint die 
Sicherung des Fahrkorbes von besonderer Wichtigkeit. Zunächst 
hat man daraufhin die Tragseile zu untersuchen. Als Material für 
dieselben sollte nur ein zäher, biegsamer Tiegelgufsstahldraht zur 
Verwendung kommen. Auch empfiehlt ‘sich hier das von der Firma 
7. 6. Sohelter & Giesecke in Leipzig geübte Verfahren der 
gleichzeitigen Verwendung mehrerer Seile, welche so berechnet sind, 
«lafs jedes derselben mindestens die zehnfache Sicherheit bietet. Hat 
man zwei Lastseile, so wird jedes derselben demnach durch das 
Eigengewicht der Fahrbühne und die maximale Förderlast nur zum 
zwanzigsten Teil der tatsächlich vorhandenen Bruchfestigkeit bean- 
sprucht. 

Von den polizeilich vorgeschriebenen Unfallver- 
hütungs-Vorrichtungen ist die wichtigste die Fangsiche- 
rung der Fahrbühne. Je nach der Art und dem Zweck des betreffen- 
den Aufzuges in ihrer Konstruktion verschieden wirkt die Fangvor- 


` richtung beim etwaigen Reifsen der Lastseile selbsttätig. Sie bremst 


die Fahrbühne in der jeweiligen Höhenlage sofort an den Bühnen- 
führungen fest, во dafs ein Absturz des Förderkorbes nicht eintreten 
kann. Ev. wird der Aufzug auch mit einem sogen. Geschwindig- 
keitsregulator zu versehen sein, der beim Überschreiten einer 
maximalen Geschwindigkeit, beim Abwärtsfahren der Bühne, sowie 
beim Reifsen sämtlicher Tragseile die Fangvorrichtung betätigt und so 
Jie Bühne gegen Absturz sichert. Von den Schelter & Giesecke- 
schen Fangvorrichtungen sei hier nur derjenigen mit einfachem 
Keil und derjenigen mit patentierter Keilfangvorrichtung Erwähnung 
getan. Bei den Fahrstühlen dieser Firma ist auch dafür gesorgt, dafs 
das Uberfahren der Fahrbühne über die unterste und oberste 
Endstellung unmöglich ist. Es sind nämlich zwei voneinander unab- 
hängige Ausrückvorrichtungen vorhanden, von denen die eine mit dem 
Steuerungsmechanismus in Verbindung steht, während die andere sich 
unmittelbar an der Aufzugsmaschine befindet und durch die Seil- 
trommel betätigt wird. Die zweite Ausrückvorrichtung tritt in Tätig- 
keit, sobald die Tragseile reifsen oder schlaff werden, wenn sich die 
Fabrbiihne etwa an irgend einer Stelle durch irgend welchen Zufall 
festgesetzt hat. Der Zweck dieser Vorrichtung ist es, das Abwickeln 
und Abfallen der Seile von der Trommel und den Seilscheiben zu ver- 
hindern. 

Um, Unfälle zu vermeiden, die durch unbefugtes oder unacht- 
sames Öffnen der Schachttüren veranlafst werden könnten, sollen 
Türsicherungen vorhanden sein, die nur das Öffnen derjenigen 
Tür gestatten, hinter welcher sich die Fahrbühne momentan und zwar 
genau in Fufshöhe befindet. Bei den Schelter & Gieseckeschen Auf- 
zügen besteht zwischen den Türen und dem Steuerungsmechanismus 
ein Abhängigkeitsverhältnis, welches die Steuerung sperrt, so lange 
irgend eine der Schachttüren offen steht. Man Kann infolgedessen 


| деп. Aufzug nicht eher wieder anstellen als bis sämtliche Türen im 
` Fahrschachte geschlossen sind. 


Sind mehr als zwei Stockwerke von ein und demselben Aufzuge 
zu befahren, so versieht man die Aufzüge mit Zeiger vorrichtungen, 


‚ die auf graduierten, in jedem Stockwerk rechts oder links neben der 


Tür angebrachten Tafeln den jeweiligen Stand der Fahrbühne genau 
anzeigen. Auch diese Vorrichtung darf man wohl mit Recht als 


| Sicherungsmittel gegen Unfälle ansehen. 


Alle die vorerwähnten Vorrichtungen werden in ihrer Gesamtheit 
selbstverständlich nur bei motorisch bewegten Aufzügen Verwen- 
dung finden, während bei Handaufzügen schon deren einfache Kon- 
struktion eine Verwendung so vieler Hilfsmittel verbietet. 

Fig. 11 gibt das Bild einer Schelter & Gieseckeschen Fahr- 
bühne wieder, wie sie zum Heben von Lasten aus Kellerräumen, 
Bahnhofsunterführungen in das nächst höhere Stockwerk resp. auf 
Terrainhöhe benutzt wird. Der Bügel, der hier die eigentliche Fahr- 
bühne überspannt, öffnet die als Falltür ausgebildete Abdeckung des 
Fahrschachtes selbsttätig. Die betreffenden Klappen sind dann so 
eingerichtet, dafs sie von eben demselben Bügel beim Zurückgehen 
der Fahrbühne in den Schacht selbsttätig wieder geschlossen werden, 
also auch hier finden wir wieder eine Vorkehrung, die Unglücksfälle, 
welche durch Hineinstürzen von Personen in den offenen Schacht etwa 
hervorgerufen werden könnten, sicher verhindert. (Schlufs folgt.) 


.Kreisseiltrieb 


in der Kraftstation der Spinnerei von James & E. H. Wilson 
in Pittsfield, Mass. 

(Mit Abbildung, Fig. 12.) Nachdruck verboten. 
Ein interessantes Beispiel eines Seiltriebes mit Belastungsspannung 
(Kreisseiltrieb) gibt der „American Miller“ in der durch Fig. 12 ver- 
anschaulichten Änordnung, die in der Kraftstation der Spinnerei von 

James & E. H. Wilson in Pittsfield zur Verwendung kam. 

Für diese früher durch Dampf betriebene Spinnerei wurde vor 
einiger Zeit oa. 3, Meile davon entfernt eine hydro-elektrische Kraft- 
station erbaut, bei der die Übertragung von der Turbinenwelle auf 
die Dynamomaschine mit Hilfe von Zahnrädern als unpraktisch ge- 
funden und als einzig ökonomisch die Einrichtung eines Kreisseil- 
triebes mit Manilahanfseilen erkannt wurde. Die Form und die 
Dimensionen des Turbinenhauses, für das ein bereits vorhandenes Ge- 
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bäude benutzt wurde, sind derart, dafs die gröfste direkte Eutfernung 
zwischen Turbinenwelle und Dynamo nur 16’ beträgt. Die zu über- 
tragende Kraft beläuft sich auf ca. 200 PS, so dafs der Abstand der 
Antriebsscheiben für die Seilübertragung sehr kurz ist, zumal von der 
vertikalen Turbinenachse nach der horizontalen Dynamowelle eine 
entsprechende Drehung der Seile notwendig wird. 

Wie aus Fig. 12, welche die von der Installationsfirma H. W. 
Caldwell & Son Comp. in Chicago gewählte Anordnung zeigt, 
hervorgeht, sitzt auf der Turbinenachse die mit zehn Rillen versehene 
Antriebsscheibe a und dicht bei derselben eine auf geneigter Achse 
laufende Führungsrolle b; oberhalb der Dynamomaschine ist horizontal 
der Spannwagen с geführt. š 

Der Seillauf ist in der Fig. 12 deutlich zu erkennen; die unteren 
Seilstränge dienen zur Kraftübertragung und sind von der Turbinen- 
scheibe über die Führungsrolle b direkt nach der auf der Dynamo- 
achse gelagerten Scheibe geführt, während der oberste Strang d die 
Spannung besorgt und zu diesem Zwecke über die beiden Rollen des 
Spannwagens c hinweg nach der Scheibe der Dynamo geht. 
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Fig. 19. Kreisscittrieb, 


Bei der Montage dieses Kreisseiltriebes wurde zunächst die auf 
der Turbinenwelle sitzende Antriebsscheibe und die Scheibe der 
Dynamo nach den für derartige Kraftübertragungen bestehenden 


Regeln aufgesetzt, alsdann die Führungsrolle b so nahe als theoretisch ` 


zulässig an die Antriebsscheibe a gebracht und der Spannwagen c 
installiert. Nachdem das Seil in der durch Fig. 12 dargestellten An- 
ordnung über die verschiedenen Scheiben geführt war, wurde durch 
leichtes Anheben der Dynamo die Seilkurve so bestimmt, dafs das 
Seil leicht und korrekt läuft. 

Die Seilgeschwindigkeit beläuft sich auf ca. 5000’ pro Minute und 
haben sich damit nach obengenannter Quelle trotz der kurzen Ent- 
fernung der Scheiben und der verschiedenen Wendungen günstige 
Betriebsresultate ergeben. 

Zu erwähnen wäre noch, dafs die Antriebsscheibe auf der Turbinen- 
welle einen Durchmesser von 96” hat und sich mit 200 Touren in 
der Minute bewegt. Die auf der Dynamoachse sitzende Scheibe hat 
einen Durchmesser von 34” und macht 585 Touren; beide Scheiben 
sind mit Rillen für 13," Seil versehen. Die Entfernung zwischen der 
Führungsrolle b und der Dynamoscheibe beträgt 107. 


Rettungs- und Sicherheitseinrichtungen. 


Über den Automobil-Löschzug der Berufsfeuer- 
wehr in Hannover. 
(Mit Abbildungen, Fig. 13--15.) 
Nachdruck vorboten. 
Bei der hervorragenden Wichtigkeit, die das Feuerlöschwesen 
gerade in den Grofsstadten besitzt, ist es unumgänglich notwendig, 
afs die moderne Feuerwehr sich alle Errungenschaften der Technik 
zu Nutze macht, um den an sie im Interesse der allgemeinen Wohl- 
fahrt zu stellenden Anforderungen in stetig steigendem Mafse gerecht 
werden zu können. Auf dem hierdurch bedingten Entwicklungsgange 
bedeutet die Einführung des Automobilismus eine der letzten 
bisher erklommenen Stufen. Während nach dieser Richtung hin die 
Pariser Feuerwehr die modernste Ausrüstung besitzen dürfte, war 
es in Deutschland der Berufsfeuerwehr zu Hannover vorbe- 
halten, als erste das Automobil in gröfserem Mafsstabe für die 
Zwecke des Löschdienstes in Anwendung zu bringen. Am 19. Februar 
1902 wurde dort ein vollständiger Automobil-Löschzug in Dienst 
gestellt, der bereits auf der internationalen Feuerwehr - Ausstellung 
zu Berlin 1901 die Aufmerksamkeit der Fachwelt auf sich gelenkt 
hatte. Über die technische Einrichtung dieses Automobil-Löschzuges 
entnehmen wir einer Broschüre des Branddirektor Reichel die nach- 
folgenden Einzelheiten. 


| aufklappbar eingerichtet. 


' gerüst 


Der Zug umfafst drei Fahrzeuge, eine Gasspritze, die mit einem 
Wachtmeister und vier Mann besetzt ist, einen Hydrantenwagen mit 
einer Besetzung von einem Offizier, einem Wachtmeister und fünf 
Mann und eine Dampfspritze, besetzt mit einem Wachtmeister, einem 
Maschinisten und vier Mann. Die Fahrzeuge wurden von der Waggon- 
und Maschinenfabrik A.-G. vorm. Busoh, Bautzen, im Verein 
mit der Daimler-Motorengesellschaft, Werk Berlin-Marien- 
felde geliefert. 

Die Gasspritze wiegt leer 2492 kg und hat, besetzt mit fünf 
Mann sowie komplett ausgerüstet, ein Gewicht von 4589 kg. Ihre 
Ausführung ergibt sich aus der Abbildung Fig. 13. Der Kessel ist im 
hinteren Teil des Fahrzeuges stehend zwischen den Längsträgern ein- 
gebaut, die Armaturen u. s. w. entsprechen den bekannten Konstruk- 
tionen. Auf einem Podest sind zwei Kohlensäureflaschen mit je 8 kg 


| Inhalt befestigt, während sich die Akkumulatorenbatterie unterhalb 


des Vordersitzes befindet. Um die Batterie während des Aufladens 
gut beobachten zu können, sind die vorderen und seitlichen Sitzplätze 
Der Raum zwischen Batterie und Kessel 
dient zur Aufnahme von Geräten. Zwei Schlauchwellen oberhalb 
des Gerätekastens erlauben es, den Schlauch nach beiden Seiten des 
Fahrzeuges abzuwickeln. Über den Schlauchwellen ist das Leiter- 
ür die Klapphakenleitern angebracht. Die Nutzlast beträgt 
einschliefslich Kesselfüllung und Armatur 1200 kg. Der Batterieraum 
hat 1380 1175 X 425 mm, die Batterie wiegt 1110 kg. An Wasser 
fafst die Spritze 400 kg. Die Räder haben Gummireifen System Kelly, 
die Hinterräder besitzen einen Durchmesser von 1170, die Vorderräder 
einen solchen von 865 mm. Der Radstand stellt sich auf 2,2, die 
Spurweite auf 1,48, die Länge des Wagens auf 4,58 und die Höhe 
auf 2,36 m. 

Der Führer, der nicht nur den Wagen zu lenken, sondern auch 


| die Fahrgeschwindigkeit zu regulieren und zu bremsen hat, sitzt auf 


der linken Seite, während die Bedienung der Glocke von der den 
Mittelsitz einnehmenden Person erfolgt. Der Wagen ist mit zwei 
Motoren ausgerüstet, von denen jeder ein Hinterrad mittels einfacher 
Stirnräderübersetzung antreibt. Die gröfste Fahrgeschwindigkeit stellt 
sich auf 16 km in der Stunde, dabei können mit einer Ladung 25 km 
zurückgelegt werden. Ein Notausschalter verhindert, dafs der Wagen 
von Unberufenen in Bewegung gesetzt wird, neben ihm befindet sich 
der Steckkontakt für eine elektrische Lampe, mit der sich alle Teile 
des Fahrzeuges ableuchten lassen. 

Das Untergestell der Gasspritze besteht aus einem in sich beweg- 
lichen Rahmen aus gezogenen Stahlrohren. Die Motoren, die konaxial 
nebeneinander und parallel zu den Radachsen eingebaut sind, wurden 
um ihre eigene Achse drehbar in einer Schwinge gelagert, die an 
der Hinterradachse befestigt ist. Die Schwinge kann sich ebenfalls 
um: ihre eigene Achse in gewissen Grenzen drehen, was insofern 
wichtig ist, als dadurch die Motoren federnd gelagert sind und jede 
Erschütterung während der Fahrt ausgeschlossen ist. Im übrigen ist 
der Rahmen in der Mitte noch einmal getrennt, zerfällt also in einen 
vollständigen Vorder- und Hinterrahmen. Der Vorderrahmen umfafst 
hierbei mit den hinteren kugelförmigen Enden der Längsrohre ein 
Querrohr des Hinterrahmens, während das überragende vordere Ende 
des Hinterrahmens sich mit einer Querfeder auf den Vorderrahmen 
stützt. So kann sich das ganze Untergestell des Wagens jeder Neigung 
in der Strafsenfläche anpassen, ohne sich zu zwängen, wie das bei 
einem steifen Rahmengestell unvermeidlich wäre. 

Das Untergestell des Hinterrahmens ist durch Spiralfedern gegen 
die Achsen des Wagenkastens an drei Punkten durch Blattfedern ab- 
gefedert. Dies ist besonders wichtig für die Haltbarkeit der Akku- 
mulatorenbatterie. Als sehr sachgemafs ist auch die Unterstützung 
des Wagenkastens an drei Punkten zu bezeichnen im Vergleich mit 
der allgemein üblichen vierfachen, weil sich im ersten Falle der stark 
belastete Kasten nur an eine durch Unebenheiten der Strafse hervor- 
gerufene Schwankung der Radachse anzupassen hat, während die 
andere Achse sich pendelnd an dem Wagenkasten bewegen kann. 

Um den Wagen zu lenken, bedient man sich auch im vorliegen- 
den Falle der für Automobilfahrzeuge allgemein üblichen Mechanismen. 
Ebenso erfolgt auch hier vom Steuerrade aus die Übertragung durch 
Gestänge nach den Achsschenkeln, wobei eine geringe Verdrehung des 
Steuerrades resp. der Laufräder genügt, um den Wagen von seiner 
geraden Bahn abzulenken resp. wieder in dieselbe zurückzuführen. Die 
vorhandenen Gelenke sind kugelförmige, weshalb sie sich jeder Lage 
des Wagenkastens anpassen können. Die mechanische Bremse ist als 
Klotzbremse gedacht und wirkt, vom Führersitz betätigt, auf die Rad- 
reifen ein. Als Material für die Laufräder ist Hickory-Holz ver- 
wendet; die Achslagerung ist eine zweifach zylindrische. Zwischen 
Achsschenkel und Achsbüchse befindet sich eine lose Metallhülse. 
Die Achsbüchse enthält Fettkammern. Die grofsen Zahnräder des 
Stirnradgetriebes, welche die Kraftübertragung von den Motoren nach 
den Laufrädern vermitteln, sind aus Bronze, die kleineren aus Stahl 
gefertigt. Das Übersetzungsverhältnis stellt sich auf 1:8,5. 

Der Hydrantenwagen entspricht in seiner Ausführung der 
Fig. 14. Sein Leergewicht beträgt 2283 kg, die ihm zugewiesene 
Batterie wiegt 112 kg, so dafs das Totalgewicht des vollständig aus- 
gerüsteten Wagens einschliefslich Belastung durch sieben Mann 4588 kg 
beträgt. An Sitzplätzen sind neun vorhanden. Die gröfste Fahr- 
geschwindigkeit beträgt 16 km pro Stunde. Gummireifen und Durch- 
messer der Hinter- und Vorderräder decken sich mit den entsprechen- 
den des erstbeschriebenen Wagens, dasselbe gilt von der Spurweite, 
während der Radstand 2,5 m und die Länge des Wagens 4,82, die 
Höhe 2,05 m betragen. Der Vordersitz ist genau so eingerichtet wie 


sitzen, ist jedoch so weit nach hinten gerückt, dafs der Raum unter | als Notbremsen, weil der Führer durch Rückwärtsbewegung des Steuer- 
dem Vordersitz als Gerätekasten verwendet werden kann. Vier Steck- | hebels der Dampfmaschine једе Bremsung des Wagens bis zum plötz- 
leitern oberhalb der Längssitze bilden zugleich die Rücklehne. Aufser- | lichen Stillstand erreichen kann. 

dem besitzt der Wagenkasten in dem unteren Teile einen von vorn | Die Vorderachse ist, um den Wagen bequemer lenken zu können, 
bis nach hinten nach dem System der 
durchgehenden Dop- Schwenkachse aus- 


jener der Gasspritze. Die Batterie befindet sich unter den Längs- | Bremsscheiben für die Bandbremsen ausgebildet. Letztere gelten nur 


pelboden, der drei 
Kammern zur Auf- 
nahme von zwei 
hohen Leitern und 
einer Steckleiter bil- 
det. Der ganze hin- 
tere Teil des Wagen- 
kastens steht für die 
Unterbringung der 
Geräte zur Verfü- 
gung, während ein 
unter dem Wagen- 
boden vorgesehener 
Kasten die Kohlen 
für die Dampfspritze 
aufnimmt. Auf dem 
Wagenkasten sind 
zu beiden Seiten 
Schlauchwellen an- 
geordnet, eine dritte 
abnehmbare 
Schlauchwelle spez. 
für weite Schläuche 
berechnet, befindet 
sich an dem hinteren 
Teile des Wagens 
unterhalb der etwas 
überstehenden Ha- 
kenleitern. Für die 
übrigen Daten gilt 
das schon vorher 


Die Dampf- 
spritze, Fig. 15, 
wiegt leer 3440 und 
vollständig ausge- 
rüstet, sowie mit 
sechs Mann besetzt 
4595 kg; ihre grölste 
Fahrgeschwindigkeit 
stellt sich auf 20 km 
pro Stunde; die 
Hinterräder haben 
1430, die Vorder- 
räder 880 mm Durch- 
messer, und alle vier 
sind mit Gummirei- 
fen, System Kelly, 
ausgerüstet. Der Rad- 
stand beträgt 2,5, 
die vordere Spur- 
weite 1,4 und die 
hintere 1,47 m. Die 
Länge der Spritze 
ohne Schlauchwagen 
stellt sich auf 4,35, 
die Höhe bis Ober- 
kante Schornstein 
auf2,19 m. Die Pumpe 
leistet 1000 1 in der 
Minute, bei einem 
höchstenKesseldruck 
von 10 kg/gem. Der 
Kessel besitzt 5,629 
qm Heizfläche, die 
gesamte Rostfläche 

stellt sich auf 
0,38 qm. 

Das unmittelbar 
hinter dem Vorder- 
sitze (vgl. Fig. 15) an- 
geordnete Pumpwerk 
ist zweizylindrig und 
doppeltwirkend kon- 
struiert. Zwischen 
ihm und dem Kes- 


sel, der am Hinterteil des Fahrzeuges zwischen den Wagenwangen 
fest eingebaut ist, liegt die kleine Zwillingsdampfmaschine von 


Fig. 13 : 15. 


Fig. 14. 


Fig. 15. 
Z. A.: Über den Automobil-Löschzug der Berufsfeuerwehr in Hannover. 


gebildet. Die Len- 
kung erfolgt durch 
ein Handrad, das 
ebenso wiederSteuer- 
hebel der Maschine 
vom Führer bedient 
werden kann, jedoch 
besser durch einen 
besonderen Mann 
versorgt wird. 

Die stete Be- 
triebsbereitschaft 
der Spritze wird da- 
durch ermöglicht, 
dals man das Wasser 
im Kessel durch einen 
kleinen Gasbrenner 
dauernd auf 100° C 

angewärmt erhält. 

Die Anfahrt der 
Spritze bei Alarm 
geschieht mit Hilfe 
von Kohlensäure, 
welche in Flaschen 
а 10 kg Inhalt mit- 
geführt wird; wäh- 
rend der Fahrt wird 
mit Spiritus geheizt, 
der die auf dem Roste 
lagernden rauchlos 
verbrennenden Holz- 
kohlenbriketts zum 
Glühen bringt. Bei 
Ankunft auf der 
Brandstelle kann 
dann mit Koks oder 
Kohle weiter ge- 
feuert werden. 

Während der 
Fahrt entströmt der 
Dampfspritze dem- 
nach weder ein Ge- 
ruch noch Rauch. 
Auch macht dieselbe 
beim Fahren kein 
besonders auffälliges 
Geräusch, da der Ab- 
dampf der Antriebs- 
maschine durch einen 
Kondensator Бевеі- 
tigt wird und die 
Ablafsrohre der Was- 
serstandszeiger in die 
Wasserreservoire ge- 
leitet sind. 

Der Spiritus fiir 
die Spiritusfeuerung 
wird in einem an der 
Spritze angebrachten 
Kupferkessel von 351 
Inhalt mitgeführt, 
der mit einer kleinen 

Kohlensäureflasche 
von 1 kg Inhalt ver- 
bunden ist. Ein Re- 
duzierventil an der 
Flasche erhält im 
Gebrauchsfalle den 
Druck im Spiritus- 
kessel konstant auf 
5 At. Aus dem Kessel 
wird der Spiritus 
nach zwei in dem 
oberen Teile der 

Feuerungsöffnung 
des Kessels sitzenden 


| Körtingschen Streudüsen geleitet, von denen jede für sich absperrbar ist 
und aus dem Feuerungsraum entfernt werden kann. Nach etwa 10 Mi- 


rd. 10 PS, die den Antrieb des Fahrzeuges bewirkt. Die Maschine | nuten langem Brande der Spiritusflamme ist im Kessel eine Spannung 


arbeitet mit Stephensonscher Kulissensteuerung, während die Fahr- 
richtung und Fahrgeschwindigkeit durch einen vom Führersitze aus 
zu betätigenden Hebel reguliert wird. Ketten und Zahnräder über- 
tragen die Kraft auf die Hinterräder der Maschine. Die Zahnräder 


an den letzteren sind mit Innenverzahnung versehen und aufsen als | Sekunden. 


von 10 kg/qem erreicht, 5 Minuten genügen, um 5 At Spannung zu er- 
zielen. Nach ca. 20 Minuten Brenndauer darf die Feuerung aufser Aktion 
gesetzt werden, dann tritt die Kohlenfeuerung voll in ihre Rechte. 

Um die Spritze zur Abfahrt bereit zu machen, genügen rd. 15 
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Schutzbekleldung der Giefsereiarbeiter. 


Für die Giefsereiarbeiter, die in ganz erheblichem Malse der Ver- 
brennungsgefahr ausgesetzt sind, eine wirklich geeignete Schutzbe- 
kleidung zu finden, die gegen das flüssige Metall wirksam schützt, 
aber auch bei der Arbeit nicht hinderlich ist, war bisher nicht ge- 
lungen. Ein internationaler Wettbewerb, den im Jahre 1901 die 
„Association des industriels de France contre les accidens du travail“ 
ausgeschrieben hatte, war bekanntlich resultatlos verlaufen. Es 
wurde darüber in Nr. 8 des „Suppl.“ von 1902 berichtet. Indessen 
hat die Giefsereifirma Chappee & fils in Mans die Frage weiter 
verfolgt und eine Lösung gefunden, die sich in einer sechs Wochen 
dauernden Probezeit bewährt haben soll. 

Die Kleidung, welche die genannte Firma empfiehlt, setzt sich nach 
der „Zeitschrift für Gewerbe-Hygiene, Wien 111“ aus einem Paar leder- 
nen Gamaschen und einer ledernen Schürzenhose zusammen. 

Die Gamaschen bestehen aus einem leichten, elastischen Gestell, 
namlich zwei eisernen Reifen, die hinten gespalten, also federnd sind, 
und von denen der eine sich um das Bein über der Wade, der andere 
um das Knöchelgelenk schliefst. Beide Federreifen sind dann durch 
drei parallele Metallschienen miteinander verbunden; von ihnen ist 
eine in der Mitte und je eine an den Enden der Reifen festgenietet. 
An diesem Gestell ist mit kleinen Nieten die Ledergarnitur befestigt, 
sie ragt unter dem unteren Reifen so weit hervor, dals sie das Fuls- 
gelenk und den gröfsten Teil des Fulses bedeckt. Die Gamaschen 
sind zunächst für Holzschuhe bestimmt, die von Chappee & fils als 
die beste Fufsbekleidung für Gielsereiarbeiter erachtet werden. Sollen 
die Gamaschen aber über gewöhnliches Schuhwerk gezogen werden, 
dann erhält der Fortsatz unter dem unteren Reifen zwei Falten, um 
sich besser an den Fufs anzuschmiegen zu können. 

Die Schürzenhose besteht aus einem einzigen Stücke; oben 
hat sie die Gestalt einer Schürze, unten aber bildet sie eine gespaltene 
Hose. Die unteren Teile schliefsen sich ebenfalls durch zwei federnde 
Kisenreifen oben und unten an das Bein an, indessen fehlen hier die 
vertikalen Schienen. In der Hüfte wird die Bekleidung durch einen 
Schnallenriemen gehalten. 

Im allgemeinen wird die Schürzenhose nur für solche Arbeiter 
erforderlich sein, die ständig mit dem geschmolzenen Metall zu 
tun haben, für die anderen dürften die Gamaschen genügen. 


Für Kontor und Zeichenburean. 
Patent-Schneideschiene „Fortschritt“. 
(Mit Abbildung, Fig. 16.) 
Ein neues, anscheinend auch praktisches Instrument ist die der 


Firma „Fortschritt“ Fabrik für Patentartikel der Schreib- 
waren-Branche G. m. b. H., Freiburg i. B. patentierte Schneide- 


Fig. 16. 


Patent-Schneideschiene „Fortschritt“. 


schiene, Fig. 16. Dieselbe ist dazu bestimmt, Flächengebilde (Karton, 
Papier, Glastafeln etc.) auf bestimmtes Mafs mit winkelrechtem Schnitt 
bequem und schnell ab- und zuzuschneiden. 


Die Schneideschiene besteht aus zwei Holzstäben mit Metallbelag, 
von denen der breitere die Schneidunterlage, der schmälere den | 


| unter gleichzeitiger 


Führungsstab abgibt. Beide Stäbe sind an den Enden durch Lamellen 
derart beweglich verbunden, dafs, nachdem man den Führungsstal» 
emporgehoben hat, zwischen diesem und dem Schneidestab das zu 
beschneidende Material (Papier etc.) eingeschoben werden kann. 

Das an dem metallbeschlagenen Führungsstab entlang gleitende 
Schneidinstrument (ein beliehiges Messer) kann, je nachdem man die 
eine oder andere Seite des Führungsstabes nach oben dreht, entweder 
in der Metallfurche, mit der die Mitte des Schneidestabes versehen 
ist, oder neben dieser Furche direkt auf dem Metallbelag des Schneide- 
stabes geführt werden; in ersterem Falle wird das Schneiden aufser- 
ordentlich erleichtert und die Messerspitze möglichst geschont, wäh- 
rend beim Schneiden direkt auf dem Metallbelag ein besonders 
sauberer, haarscharfer Schnitt erzielt wird. Letzteres ist auch der 
Fall, wenn man auf der ebenfalls mit Metallbelag versehenen Rück- 
seite des Schneidestabes schneidet. Das Messer wird durch die La- 
mellen daran gehindert, am Ende der Schneideschiene heraus zu 
gleiten. 

Bei Führung des Schneidinstruments in der Metallfurche kann man 
auch von der Benutzung des Führungsstabes absehen, man legt dann 
letzteren so herum, dafs er nicht auf den Schneidstab, sondern 
neben denselben zu liegen kommt und mit ihm eine Fläche 
bildet; durch Auflegen und Niederdrücken des Führungsstabes wird 
aber das zu schneidende Papier etc. leicht festgehalten bezw. ver- 
hütet, dafs es während sich des Schneidens verschiebt. Starkes 
Aufdrücken des Schneidinstruments ist unnötig und soll in jedem Fall 
vermieden werden. 

Der Schneidestab ist an der einen abgeschrägten Fläche mit einer 
Maleeinteilung versehen, der Führungsstab hat solche auf beiden 
Breitseiten (auf einer Seite von links nach rechts, auf der andern 
Seite von rechts nach links), so dafs man auf bestimmte Mafse schnei- 
den kann, ohne dafs man dieselben vorher anzugreifen brauchte. 

Ein leicht anzusetzendes und ebenso wieder abzunehmendes An- 
schlagbrett (mit Mafseinteilung nach beiden Richtungen und Anschlag- 
leiste an einer Seite) gestattet sicheres Schneiden im rechten Winkel 
ontrolle des Längen- und Breitenmafses. Das 
Anschlagbrett hat das für Pläne zu amtlichen Eingaben vorgeschriebene 
Reichsformat 33 X 21 cm und kann deshalb auch als Mals beim Zu- 
sammenlegen von grofsen Papieren, Plänen etc. auf das vorgeschrie- 
bene Format, ferner beim Egalisieren von Kanzleiakten etc. Verwen- 
dung finden. 


A 
Freiburger Bureaumappe. 
(Schnellhefter ohne Lochung.) 
(Mit Abbildung, Fig. 17.) 

Die durch D.R.G.M. geschützte neueste Bureaumappe der Firma 
„Fortschritt“ Fabrik für Patentartikel der Schreibwaren. 
Branche G. m. b. Н. Freiburg i. В. löst, wie die Abbildung, Fig. 17, zeigt, 
in einfacher Weise das Problem des Schnellhefters ohne Lochung. Durch 
den oben und unten gesicherten Falz werden die Papiere gegen Verstofsen 
geschützt und gut zusammengehalten, so dafs man dieselben durchblättern 
kann, als ob sie eingeheftet wären; das Herausrutschen nach oben und 


Fig. 17. 


Die Freiburger Bureaumappe. 


unten wird durch die Falzaicherung, das Herausfallen nach der rechten 
Seite durch die Klappe verhütet. Die vielseitige Verwendbarkeit der Mappe 
braucht kaum hervorgehoben zu werden; überall dort, wo es sich um 
dauernde Aufbewahrung von Papieren, die nicht gelocht werden sollen oder 
darum handelt, dafs Papiere vorübergehend aufgehoben werden müssen, die 
erst später an anderer Stelle unterzubringen sind, wird diese Mappe ibre 
Dienste leisten. Das Format der Mappe ist Folio. 


Zeichentisch von К. Ulbrich in Mühlhausen i. Th. D.R.-P. 137679 
Auf einem Gestell sind zwei Bretter einerseits leicht lösbar an Stell 
scheiben, die an einem senkrecht verstellbaren mittleren Teil des бе 
stelles sitzen, angelenkt und werden andrerseits durch lösbare Stutzen 
die gleichfalls gelenkig an dem verstellbaren Gestellteil befestigt sind, er 
fafet, во dafs jedes Brett je nach Benutzung als Zeichenbrett, Modelltisch 
oder Vorlagenhalter in senkrechter, wagerechter oder schräger Lage sowie 
in verschiedenen Höhenlagen festgestellt werden kann. Durch Befestigung 
der Bretter an den Stellschieber mittels zurückschiebbarer Riegel können 
die Bretter ausgelöst und aufserhalb des Gestells gebraucht werden. 
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Fabrik-Anlagen und Betrieb. 
Elektrische Kraftstation 


für die Hauptwerkstätten der Chicago, Milwaukee & St, Paul 
Railway in West Milwaukee. 


(Mit Abbildungen, Fig. 18 u. 19.) 


Nachdruck verboten. 


Die Chicago, Milwaukee & St. Paul Railway erweiterte | 


in letzter Zeit ihre im West Milwaukee gelegenen Hauptwerkstätten, 
die für den Wagen- und Lokomo- 
tivbau eingerichtet sind und zu- 
gleich die Reparaturen’ der ca. 
400 auf die verschiedenen Strecken 
verteilten Maschinen zu besorgen 
haben. 


durch Zugstangen ausbalanciert, welche mit den die Kessel a tragen- 
den I-Stützen verbunden sind. Die nach den verschiedenen Dampf- 
maschinen aus der Leitung b führenden Rohre g g, verlassen die 
letztere unter Winkeln von 45° und erreichen in grofsen Bögen, unter 
Zwischenschaltung von Hoppeschen Kondenstöpfen die Zylinder 
der Maschinen. 

Im Maschinensaal sind sämtliche Abdampfleitungen unterirdisch 
verlegt, indem sie durch sohmiedeeiserne Gehänge an den I-Boden- 
trägern gehalten werden. Wie Fig. 18 deutlich erkennen läfst, steht 
jede der vorhandenen Dampfmaschinen mit zwei Abdampfleitungen in 
Verbindung, von denen die eine nach dem Oberflächenkondensator о, 
die andere nach den Heizappa- 
raten der Lokomotivwerkstätte 
führt. An die für die Heizung der 
letzteren vorgesehenen Leitung ist 
mittels eines Luftventils ein ins 
Freie führendes Zweigrohr ange- 


Mit den vorgenommenen Ver- 
grölserungen, die sich in erster 
Linie auf die Montage- und Kessel- 
bauwerkstätte bezogen, wurde zu- 
gleich eine neue Kraftstation für 
die Versorgung der Lokomotivbau- 
anlage mit elektrischem Licht und 
elektrischer Kraft gebaut, über 
die wir dem „Engineering Record“ 
das Folgende entnehmen: 

Das in Fig. 18 dargestellte 
Gebäude ist als Backsteinbau aus- 
geführt mit einer Länge von 100” 
und einer Breite von 97’; in Ver- 


schlossen; diemit dem Kondensator 
verbundene Leitung ist mit einem 
Davis-Entlastungsventil ver- 
sehen. Durch entsprechende Ven- 
tile können die Dampfmaschinen 
entweder mit der einen oder an- 
deren Abdampfleitung verbunden 
werden, und zwar wird auch wäh- 
rend der kalten Jahreszeit, wo der 
grölste Teil des vorhandenen Ab- 
dampfes für Heizzwecke verbraucht 
wird, sobald ein Überschuls an 
solchem eintritt, eine oder mehrere 
Maschinen an die zum Kondensator 


längerung des Maschinenraums ist 
ein kleiner Anbau für die Aufnahme 
der Kondensationseinrichtungen 
und der verschiedenen Pumpen 
vorgesehen. In der Mitte ist das 
Gebäude дег Länge nach in zwei 
Teile geteilt, von welchen der eine 
die Kessel, der andere die durch 
Dampfmaschinen betriebenen Dy- 
namos aufnimmt. Das Fundament, 
wie auch der Fufsboden der Kraft- 
station ist in Beton ausgeführt, 
der bis zu den Fenstern reicht; 
das auf Stahlträgern ruhende Dach 
ist beiderseitig gegen dieZwischen- 
wand des Gebäudes geneigt und 
trägt einen für Oberlicht und Ven- 
tilation eingerichteten Aufbau. 
Die Kesselanlage umfalst zur 
Zeit vier 300 PS-Babeock - Wil- 
cox-Kessel a, die in zwei Bat- 
terien zu je zweien installiert 
sind; der Raum für eine dritte 


führende Leitung angeschlossen. 
In dem an den Maschinensaal 
angrenzenden Nebenraum ist ein 
24" Vakuum-Olabscheider р System 
Cochrane aufgestellt, der durch 
eine Moorehead-Klappe, in die 
eine Exhaustdampfleitung einge- 
schaltet ist, und mit dem Cochrane- 
Speisewasservorwärmer t in Ver- 
bindung steht. Letzterer für die 
Wasserlieferung zur Erzeugung von 
insgesamt 1250 PS bemessen, er- 
bält, wie weiter unten besprochen 
werden soll, den Abdampf der 
einen der vorhandenen Maschinen. 
Der in dem Anbau weiter auf- 
gestellte Oberflachenkondensator о 
ist nach System Wheeler gebaut 
und steht mit einer 74, X 14 X 10” 
Blake-Vakuumpumpe n in Verbin- 
dung. Für die Zuführung des 
Kühlwassers ist bei dieser Anlage 


keine besondere Pumpe vorgesehen. 
р g , 


Kesselbatterie ist vorgesehen. Hin- 
ter den Kesseln a ist fiir Reini- 
gungs- und Reparaturarbeiten ein 
ziemlich breiter Raum verfügbar. 
35’ von der nördlich gelegenen 


indem dasselbe dem Hauptstrang 
der städtischen Wasserleitung von 
Milwaukee entnommen wird und 
so einen genügenden Druck besitzt. 
Nach Passieren des Kondensators 


Mauer des Kesselhauses entfernt, 
ist ein 180’ hoher Schornstein auf- 
geführt, der einen inneren Durch- 
messer von 9 hat. Vor den Kesseln 
zieht sich ein mit Zement ver- 
kleideter Graben hin, der mit 
Stahlplatten bedeckt und für die 
spätere Einrichtung eines Asche- 
transporteurs bestimmt ist, so 
dafs alsdann die Asche automatisch in aufserhalb des Gebäudes aufge- 
stellte Wagen verladen wird. Die Befeuerung der Kessel erfolgt vor- 
läufig von Hand, doch sind die notwendigen Vorkehrungen getroffen, 
um automatisch arbeitende „Stokers“ anzubringen, deren Füllrämpfe 
mit den für die Bekohlung der Lokomotiven entlang dem Kesselhaus 
angeordneten Taschen in Verbindung gesetzt werden können. 

Die Sammelleitung b wird durch verstellbare Ständer, die auf den 
Kesselfundamenten aufsitzen, gehalten und aulserdem in der Mitte 


Fig. 18. 


Elektrische Kraftstation für die Hauptwerkstätten der Chicago, Milwaukee ¢ 
St. Paul Railway in West Milwaukee. 


| Zeiten, wo die Anlage nur schwach belastet wird, also für den 


wird dieses Kühlwasser in den 
Lokomotivtendern weiter verwen- 
det. Aufserdem sind in diesem 
Raum eine Fairebanks-Morse 
10 x 4 >< 12" Speisewasserpumpe 
q, eine Feuerpumpe k und eine 
für das Auswaschen der Kessel 
bestimmte Pumpe 1 unterge- 
bracht. 

Im Maschinensaal befindet sich zunächst eine Westinghouse- 
Compounddampfmaschine с mit Zylinder von 13 bezw. 22” Durchmesser 
und einem gemeinsamen Hub von 13”. Dieselbe ist mit einem für 
250 У gewickelten 100 KW -Gleichstromgenerator der Milwaukee 
Electric Company direkt gekuppelt, der für die Stromlieferung in den 
acht- 
und Sonntagsbetrieb bestimmt ist. Der Abdampf der Dampfmaschine с 
wird im Winter lediglich zur Heizyng>der Gebäude, im Sommer da- 
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gegen zur Erhitzung des Speisewassers іп dem erwähnten Vorwarmer | 
benutzt. 

Die beiden in Fig. 18 mit f bezeichneten Maschinen sind Nord- 
bergsche Compound-Corlissmaschinen mit Zylindern von 15 bezw. 26” 
Durchmesser und 36” Hub, sie laufen mit 100 Touren in der Minute 
und sind direkt gekuppelt mit gleichfalls für 250 У gewickelten 
Gleichstromdynamos von 250 Kilowattleistung. Fig. 18 18184 erkennen, 
dafs der Platz für ein drittes Maschinenaggregat letzter Bauart vor- 
gesehen ist. 

Der im Maschinensaal aufserdem aufgestellte Kompressor h wird 
durch eine Corlissmaschine betrieben und liefert in der Minute 
1200 Kubikfufs komprimierte Luft von 100 Did. е Pressung, die für 
verschiedene Zwecke verwendet wird. Die an der einen Längswand 
angeordnete Schalttafel i setzt sich zusammen aus drei Generatoren- 
und zwei Stromverteilungsfeldern; in der Mitte sind mehrere Dampf- 
und Wasserdruckmesser und ein Intergrations- Wattmeter System 
Thomson, untergebracht. Die Generatorfelder sind je mit einem Am- 
peremeter, Voltmeter, Regulierwiderstand, automatischen Stromunter- 
brecher, Schalthebel und den auf der Rückseite der Tafel angeordneten 
Sicherungen ausgerüstet. Die Stromverteilungsfelder enthalten die 
Schalter für die zehn Leitungen der Anlage und tragen, gleichfalls 
auf der Rückseite der Tafeln angebracht, die dazu gehörigen Siche- 


Fig. 19. Z. A.: Elektrische Kraftstation für die Hauptwerkstätten der Chicago, Milwaukee & 
St. Paul Railway in West Milwaukee. 


rungen. Von der Schalttafel i aus sind die zehn Kabel nach einer auf 
dem Gebäude angeordneten Kuppel geführt und werden von dort 
nach den einzelnen Werkstätten und Schuppen an die Sammelschienen 
kleiner Schaltbretter geleitet, von wo aus die Stromkreise für die 
Motoren und Bogen- bezw. Glühlampen abgezweigt werden. Gröfsere 
Motoren haben dabei ihre Leitung für sich, während kleinere zu 
zweien oder auch mehrere in einen Stromkreis geschaltet sind. 

Fig. 19 zeigt eine bei dieser Anlage in Anwendung gebrachte 
Konstruktion für die Verlegung oberirdisch geführter Dampf- und 
Luftleitungen. 

Auf einem Tannenmast a befestigt sind parallel zu einander die 
die Niederdruckdampfheizung der Werkstätten versorgende 12” Rohr- 
leitung b, eine 7” Frischdampfleitung с und ein 41,7 starkes Rohr e 
für komprimierte Luft geführt. Die Maste ‘sind in einer gegenseitigen 
Entfernung von 25’ aufgestellt, an dieselben schliefsen sich, durch 
Bolzen d, gehalten, die Träger d an, die oben und unten durch 
Stangen für die Befestigung der die Rohre tragenden Bügel f f, ver- 
bunden sind. 


Die Wagenbauwerkstatte dieser Anlage hat ihre eigene Kraft- | 


station mit 500 PS-Leistung, die keine Äuderung erfahren hat. Die 
dort aufgestellten Maschinen arbeiten gleichfalls mit Kondensation, und 
das zu diesem Zweck verbrauchte Wasser wird einem artesischen Brunnen 


entnommen; bei der Befeuerung der Kessel wird der Holzabfall der : 


Werkstätten mit verwendet. 


Moderne Fabrikanlagen. 
Von Ingenieur Ludwig Utz, Direktor der К. К. Lehranstalt für Textil- 
industrie in Wien. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Der moderne Fabrikbau erhält sein Hauptgepräge durch das 
Vorwiegen der Beton-Eisenkonstruktionen. Sowohl bei Ge- 
schäftebauten als auch bei Shedanlagen kommen immer mehr solche 
Konstruktionen zur Verwendung. Besonders hat die Bauweise nach 
Monier, Hennebique, Koenen u. a., nach der es möglich ist, 


durchaus feuersichere Wände, Fulsböden, Decken in jeder Tragfähig- | 


keit herzustellen, sich stark eingebürgert. у 

Der den meisten dieser Bauausführungen zu Grunde liegende 
konstruktive Gedanke ist der, dafs eine sogen. Armierung, 4. в. einge- 
lagerte Eisen- oder Stahlstäbe, die Zugspannungen aufzunehmen 
haben, während die umhüllende Zementschicht das Ausknicken der 
Stabe verhiudert und gleichzeitig die Druckspannungen aufnimmt. 

Wesentlich ist, dafs die Armierung in dem Querschnitt des fertigen 
Bindekörpers auch genau an jene Stelle eingelegt wird, wo die gröfsten 
Zugspannungen tatsächlich eintreten. Die nach diesen Gesichtspunkten 
hergestellten Betoneisen - Baukonstruktionen sind höchst widerstands- 
fähig, weil die statisch günstigen Eigenschaften des Zementes und 
Eisens in zweckentsprechender Art ausgenutzt werden. 


Portlandzemente, die besonders für diese Zwecke herange- | 
zogen werden, sind bekanntlich Erzeugnisse, die aus natürlichen Kalk- 


mergeln oder einer künstlichen, überaus feinen innigen Mischung von 
ton- und kalkhaltigen Materialien durch Brennen bis zur Sinterung 
und darauffolgende Zerkleinerung bis zur Mchlfeinheit gewonnen 


werden und auf einen Gewichtsteil hydraulische Bestandteile mindestens 
1,7 Gewichtsteile Kalkerde enthalten. 

Infolge seiner genau vorgeschriebeneu Erzeugungsart und präzise 
fixierten Zusammensetzung mufs der Portlandzemeut fast ausnahms- 
los mittels künstlicher Aufbereitung der Rohmasse erzeugt werden, 
weshalb die heutigen Portlandzemente von grofser Gleichmafsigkeit in 
ihrer Zusammensetzung sowie in allen ihren Eigenschaften und in 
bezug auf ihren ‘Wert für Betone verhältnismäfsig wenig voneinander 
verschieden sind. Es existiert deshalb auch keine Gattung von Binde- 
mitteln, bei der die einzelnen Marken so geringe Qualitätsschwankungen 
zeigen wie die Portlandzemente. Nur aus diesem Umstand heraus lafst 
es sich erklären, dafs die Verwendung des Zementes in allen Ländern 
fast gleichzeitig und gleichmafsig so allgemein geworden ist. 

Um den Wert eines Zementes als Baumaterial, besonders als 
Mörtelbildner zu beurteilen, sind natürlich auch die mechanisch physi- 
kalischen Eigenschaften in Betracht zu ziehen, die alle derartig sind, 
dafs der Portlandzement als ein Universalbindemittel erscheint, welches 
allen anderen überlegen ist. 

Zunächst besitzt der Portlandzement von allen hydraulischen Binde- 
mitteln die grölste Bindekraft; gute Portlandzemente weisen in normen- 
gemafser Mörtelmischung nach 28tägiger Erhärtung fast immer über 
200 kg Druck- und 20 kg Zugfestigkeit pro qom auf, ja Minimal- 
druckfestigkeiten von 150 — 160 kg und Zugfestigkeiten von 15--16 kg 
pro деш werden von allen Portlandzementen erreicht, dabei ist 
der Erhärtungsvorgang nach 28 Tagen noch nicht abgeschlossen, son- 
dern zeigt nach Jahresfrist noch ganz bedeutende Festigkeitszunahmen. 
Auch ist es für die Erhärtung des Portlandzementes gleichgültig, ob 
dieselbe unter ausschlielslicher Luftlagerung oder Wasserlagerung oder 
einem Wechsel beider erfolgt, so dafs er für Luft- und Wassermörtel 
gleich gut geeignet ist. Portlandzement hat von allen hydraulischen 
Bindemitteln das grölste spezifische Gewicht und die geringste Normal- 
konsistenz, d. h. er bedarf des geringsten Wasserzusatzes zur Mörtel 
bereitung. Infolge dieser Eigenschaften gibt Portlandzement den dich- 
testen Mörtel, der durch Widerstand gegen mechanische Abnutzung 
und atmosphärische Einflüsse alle Mörtel und Bindemitteln weit über- 
trifft, daher auch die grölste Frostsicherheit bietet und die geringste 
Neigung zur Schwindrissigkeit hat. 

Die Bestandteile des Portlandzementes befinden sich infolge seines 
scharfen Brandes in einem sehr grofsen Spannungszustande, so dafs 
die Tendenz zur Umsetzung ihrer Verbindungen, sobald eine Lösung 
dieses Zustandes durch das Anmachwasser eingeleitet wird, eine intensive 
ist, wodurch der Portlandzement in bezug auf Energie und Verläls- 
lichkeit der Erhärtung auch bei ungünstigen äulseren Umständen alle 
andern Bindemittel überragt. Infolge seines auf wissenschaftlichen 
Grundlagen fufsenden, technisch vollständig beherrschten künstlichen 
Aufbereitungsprozelses kann ferner Portlandzement von bestimmtem, 
namentlich entsprechend späterem Abbindebeginn mit Sicherheit erzeugt 
werden. Diese Eigenschaften der.energischen Krhartung bei lang- 
samem Abbinden, die im gleichen Mafse kein anderes Bindemittel be- 
sitzt, sind für die praktische Verwendung von gröfster Wichtigkeit. 

Ein weiterer Vorzug des Portlandzementes liegt darin, dals er 
auch durch langes Lagern nicht an Qualität verliert, und besonders 
wertvoll erscheint für die Bautechnik die bereits erwähnte Gleich- 
mälsigkeit und Gleichartigkeit aller Portlandzementmarken. 

Und schliefslich liegen für kein Bindemittel gleich ausgedehnte, 
fast 80jährige praktische Erfahrungen bei allen Arten von Bauaus- 
führungen vor, wie für Portlandzement. 

Die Zementeisenkonstruktionen besitzen noch den Vorzug, dafs 
der Zement die Armierung vor Rostbildung schützt; auch die Feuer- 
sicherheit solcher Konstruktionen wurde bei vielen Branden ausprobiert 
und kann als nachgewiesen betrachtet werden. 

Merkwürdigerweise hört man nun aber nicht selten von einem 
Einsturz der Konstruktion während des Baues; dies dürfte 
darauf zurückzuführen sein, dafs bei solchen häufig mit nervöser Hast 
gearbeitet wird und selten die klimatischen und Witterungs-Verhältnisse 
genügend berücksichtigt werden. Man kennt nämlich auch hier keine 
Bausaison mehr und baut mit Hilfe künstlicher Mittel im Winter bei 
strengstem Frost. 

Es mag ја sein, dafs die günstige Geschäftskonjunktur eine allzu 
straffe Triebfeder zur Beschleunigung der Bauherstellung ist, aber es 
ist immerhin geboten, die Herstellung von Fabrikbauten mit Bedächtig- 
keit und Solidität vorzunehmen. Vor allem ist darauf zu achten, dafs 
die Schalung nicht zu früh weggenommen wird, auch möchte man vor 
einer allzugeringen Sicherheit hinsichtlich der Beanspruchung dieser 


| Zementeisenkonstruktion warnen. 


Die Verwendung von feuersicheren Decken, Fulsbéden 
sowie Dächern, Türen ete. bei Fabrikanlagen ist fast allgemein ge- 
worden, ja in einzelnen Ländern, besonders für feuergefährliche An- 
lagen sogar gesetzlich vorgeschrieben. Im übrigen wurden alle bezüg- 
lich der Feuersicherheit von Fabrikanlagen zu beobachtenden Gesichts- 
punkte in der Abhandlung mit gebührender Ausführlichkeit behandelt. 

(Augenblicklich drängt alles dazu, die Bauvorschriften und Bau- 
gesetze dahin zu verschärfen, dals bei Fabrikbauten alle Mate- 
rialien und Baukonstruktionen zu vermeiden sind, die den Keim einer 
Gefahr in sich tragen. Eine Nachsicht sollten diesbzl. nur die Anlagen 
erfahren, welche einen provisorischen Charakter tragen.) 

Aber nicht allein Zement und Eisen waren bestimmend für die 
geänderte Bauweise von Fabriken, sondern auch der wirtschaftliche 
Umschwung. 

Aus cinem System unabhängiger, von Autorität und Herkommen 
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beherrschter Einzelwirtschaften trat mit der Ausbildung der Kon- 
kurrenz eine durch Arbeitsteilung und Tausch zu einem Ganzen ver- 
kettete Weltwirtschaft. Die Veränderung bewirkt auf der einen Seite 
die Umgestaltung der Betriebsform, an Stelle des Handwerkes tritt 
der moderne Grolsbetrieb, ferner jedoch einen gewissen psychologischen 
Umschwung, an Stelle der alten Bauhütte mit dem Baumeister als Vor- 
steher und Bauführer finden wir eine Anzahl von Geschäftsleuten, die alle 
bestrebt sind, auf ihrem Gebiete dem technischen Fortschritt Eingang 
zu verschaffen. Ев treten Spezialisten auf, die Einzelheiten gründlich 
ausbilden und Neues, Zweckmälsiges schaffen. Auf solche Weise ent- 
stehen Fenster-, Tür-, Decken- und Dach-Spezialkon- 
struktionen, die speziell nar für Fabrikbauten sich eignen, 
aber Eigenschaften haben, die gerade für diesen Fall wertvoll er- 
scheinen. Die geänderte Denkweise, die auch in den modernen Ge- 
setzen und Vorschriften ihren Ausdruck findet, regelt die Raum- 
verhältuisse, die Gröfse der Gänge, Фе Ventilation, 
Heizung und Luftbefeuchtung, dieSchutzmittel gegen Ge- 
fahren für Leben und Gesundheit und dieWohlfahrtseinrichtungen. 

Besonders wurde von solchen Spezialisten Wert darauf gelegt; 
die Feuersioherheit von Gebäuden zu erhöhen, und man ist darin 
bis zu einem gewissen Grad der Vollkommenheit gelangt, jedoch 
fordern die Erfahrungen immer wieder zum Nachdenken auf; jede 
neue Brandkatastrophe schafft uns Einblick m neue Geheimnisse und 
führt uns so mancherlei Vergefslichkeiten vor Augen. Es klingt wie 
Spott und enthält doch ein Körnchen Wahrheit, wenn sich der General- 
agent der North British and Mercantile Insurance Co. für die Ver- 
einigten Staaten wie folgt äufserst:: 

„Sogen. feuersichere Gebäude scheinen nur errichtet zu wer- 
den, um zu zeigen, dafs sie nicht feuersicher sind, solange sie einen 
verbrennbaren Inhalt besitzen oder durch verbrennbare Nebengebäude 
mit entzündlichen Vorräten gefährdet sind.“ Und doch besitzen wir 
ein Hilfsmittel, das sich von Jahr zu Jahr gröfserer Verbreitung er- 
freut, nämlich das System der selbsttätigen Feuerlösch- 
brausen. Diese haben sich im Laufe der letztverflossenen zwanzig 
Jahre entwickelt und sind ein notwendiges Attribut jeder modernen 
Anlage geworden. Sie wurden zuerst in Fabriken und Werkstätten 
angewendet und nahezu alle solche Anlagen von Bedeutung sind jetzt auf 
diese Weise beschützt. Die selbsttätigen Feuerlöschbrausen besitzen den 
Vorzug, dals sie in Tätigkeit treten, lange bevor ein Feuersignal ge- 
geben werden konnte; räumlich begrenzt auf den Sitz des Feuers, 
unbeeinflufst durch den Rauch, erfüllen sie den Raum mit einer Flut, 
die nicht blofs das Feuer erstickt, sondern auch den Rauch nieder- 
schlägt, welcher sonst durch das Gebäude streichen und einen schwer 
berechenbaren Schaden anrichten würde, indem er den Austritt der 
Arbeiter ebenso behindert, wie die Berufstätigkeit von Wächtern und 
Löschmännern. 

Trotzalledem ist eine fürsorgliche verständnisvolle Pflege der 
Feuerverhütung nach dem Gesagten selbst bei der mit grölster Sorg- 
falt ausgeführten Fabrikanlage noch immer ein Gebot der Notwendig- 
keit. Auch in hygienischer Beziehung soll gut vorgesorgt 
werden, um eine schädliche Staubentwicklung zu vermeiden resp. unge- 
sunde Gase und Dämpfe unschädlich zu beseitigen. Die zu diesem 
Zweck bestimmten Befeuchtungs- und Ventilationsanlagen sind daher 
den Arbeitsprozessen, welche sich in den Räumen abspielen, auf das 
Engste anzupassen. 

Nunmehr ist noch die Frage offen, ob der moderne Grofs- 
betrieb und der Umschwung in der Denkweise einen be- 
stimmenden Einflufs auf den Charakter und die Aus- 
fübrung von Fabrikgebäuden ausgeübt haben. 

Nach reiflicher Überlegung muls zugegeben werden, dafs zwar 
bezüglich der Gebäudeart Verschiebungen vorgekommen sind, dafs 
aber doch im grofsen und ganzen jene speziellen Rücksichtnahmen, 
welche die Wahl der Gebäudeart herbeiführen, die gleichen geblieben sind. 

Hochbauten kommen noch immer dort in erster Linie in Frage, 
wo der Grund und Boden teuer und eine Zerlegung der Fabrikation 
leicht möglich ist, so dafs dieselbe unbeschadet der Ökonomie und 
Kontinuität des Betriebes in mehrere Stockwerke verteilt werden kann. 
Hochbauten haben in jedem Fall den Vorteil, sich leichter heizen 
und wegen der geringen Raumausdehnung leichter ventilieren zu lassen. 
Auch kann unter Umständen eine Transmission billig und leicht durch- 
geführt werden. Dagegen ist der Transport in der Höhenrichtung bei 
den Hochbauten schwierig, und die Anordnung der Maschinen läfst 
sich häufig genug mit Rücksicht auf die Gröfse, das Gewicht und die 
Art der Maschine nicht in der streng durch den Arbeitsprozefs be- 
stimmten Reihenfolge bewirken, so dafs vermehrte Hin- und Her- 
transporte entstehen, wodurch der Betrieb leicht verteuert wird, und 
überdies an Übersichtlichkeit verliert. Die Sicherheit gegen Feuers- 
gefahr ist bei Hochbauten etwas geringer als bei ebenerdigen Gebäuden, 
wenn nicht ganz feuersicher gebaut wurde. 

Trotzdem gibt es eine grofse Anzahl von Betriebsanlagen, für die 
ein Hochbau selbst dann zu wählen ist, wenn augenscheinlich ein 
billiger Baugrund einen Shedbau rechtfertigt. Dies gilt besonders 
für jene Anlagen, wo ein Transport der Zwischenprodukte durch 
das Eigengewicht derselben möglich ist, wie dies beispielsweise in 
elen; Mühlen, Brauereien, Brotfabriken, Sodawasserfabriken der 

Fall ist. 

Für Betriebsanlagen, die kleine Arbeitswerkstätten, dagegen grolse 
Lager- und Trockenräume erfordern, ist ebenfalls der Hochbau vorzu- 
ziehen. 

Anderseits aber gibt es auch Industriezweige, wo in den Fabri- 
kationsstadien Einwirkungen auftreten, welche den übrigen Prozefs 


oder die Gesundheit der Arbeiter oder die Feuersicherheit des Ge- 
bäudes beeinträchtigen können. Daun empfiehlt es sich zum Pavillon- 
system zu greifen, und jeden dieser Prozesse in besonders zu dem 
Zweck konstruierten und entsprechend ventilierten Räumen bezw. 
Gebäuden durchzuführen. 

Unter den Parterrebauten sind es besonders die Shed- 
bauten, die eine grofse Verbreitung erlangt haben. Die ihnen an- 
haftenden Mängel: hohe Anlagekosten infolge der grofsen Dach- und 
Fensterflächen, erhebliche Steigerung der Kosten für die Heizung, 
Schwierigkeiten in kalten, schneereichen Gegenden eine genügende 
Isolierung der Bedachungen zu erzielen und bei starken Schneefällen 
die vielen Einbuchtungen der Dächer rein, endlich die Rinnen dicht 
zu halten, haben jedoch die Vorliebe für Sägesbelanlagen rasch wieder 
schwinden lassen. 

Erst die Vereinigung der Vorteile des Sheddaches, bestehend 
in einer schönen gleichmälsigen Beleuchtung der Innenräume mit den 
billigen, haltbaren und leicht isolierbaren Holzzementdächern 
hat einen vollwertigen Ersatz für die Shedanlagen früherer Zeit ge- 
bracht, und heute sehen wir diese Shedanlagen mit sattelartiger Ober- 
lichtlaterne, die in Holzzementdächer eingesetzt ist, in zunehmender 
Anwendung. Die Verbesserungen, welche in den letzten Jahren an 
solchen Dächern angebracht wurden, und die. darauf hinausgehen, die 
Anlagekosten zu verbilligen, eine leichtere Reinigung und natürliche 
Ventilation zu ermöglichen und die Abfuhr der Niederschlagmengen 
bei kleinerem, durch Anschiftung der Dachkonstruktion erzieltem Ge- 
fälle zu erreichen, wodurch die ungleichen Säulenhöhen in Wegfall 
kommen, vermehren die Vorteile dieser Dächer. 

Die früheren Vorteile, Unabhängigkeit der Stellung der Gebäude 
zur Himmelsrichtung, vollkommene Freiheit bezüglich der Anbringung 
der sattelartigen Oberlichtlaternen in Hinsicht auf Zahl und Richtung, 
die vollkommene Verteilung der Beleuchtung und die Möglichkeit einer 
den Anforderungen des Betriebes durchaus angemessenen Maschinen- 
aufstellung, der leichten Isolierbarkeit der zwischen den Oberlichtern ge- 
spannten Holzzementdächer und der nunmehr durch Vermehrung der 
Ablaufstellen beschleunigten Beseitigung des Niederschlagwassers und 
der durch die Holzzementdächer auf Stampfbetondecken erzielten Feuer- 
sicherheit in Verbindung mit den genannten Verbesserungen machen diese 
Anordnung für gewisse Industrieanlagen zu den empfehlenswertesten. 

Wie die Beispiele zeigen, ist die Anordnung sattelartiger Ober- 
lichtlaternen in Kombination gebracht worden mit Geschofsbauten, 
namentlich wo es sich um Schaffung besonders lichter oberster Stock- 
werke handelt. Auch die jetzt für Maschinenfabriken, Montierungs- 
werkstätten etc. beliebte mehrschiffige Gebäudeform mit 
Mittelhalle und Galerien in den Seitenhallen wird ge- 
wöhnlich mit solchen sattelartigen Oberlichtlaternen versehen. Dabei 
kommt es vor, dafs man eine grölsere Zahl solcher Hallen aneinander- 
reiht, wobei jede ihren Laufkran hat, der die Arbeitsstücke oder fer- 
tigen Maschinen an jede Stelle der Halle bezw. zur Ablieferungsstelle 
am Ende derselben bringen kann. 

Bezüglich der Shedbauten lälst sich als Grundsatz aufstellen: 

Shedbauten eignen sich bei billigem Baugrund besonders für solche 
Industrieaulagen, bei denen eiue Separation einzelner Fabrikationsteile 
schwer durchführbar ist oder wo viele Arbeitsprozesse notwendig sind, 
um einzelne Teile einer Maschine oder eines Gebrauchsgegenstandes 
herzustellen, so dafs durch entsprechende Gruppierung der Werkstätten 
um eine Montierungshalle oder Werkstätte zur Fertigstellung un- 
nötiger Transport vermieden wird und jeder Rohstoff von seinem 
Eintritt in die erste Fabrikationsstelle an bis zu seiner Vollendungs- 
stelle, wo er die Arbeitsräume als fertiges Fabrikat verläfst, den mög- 
lichst kleinsten Weg zurückzulegen hat. 

Die Shedbauten eignen sich ferner hauptsächlich für solche Fabri- 
kationen, wo vorwiegend sehr schwere Arbeitsmaschinen notwendig 
sind, deren Unterbringung in Geschossen unzulässig erscheint. к. 

Die Fürsorge für das Wohlergehen der Angestellten 
soll sich in der modernen Fabrik in dem Einbau von Speise- und 
Badeeinrichtungen, Krankenzimmern und Schlafräumen für 
entfernt Wohnende dokumentieren, zuweilen sogar findet man beson- 
dere Wohnhauskolonien, mit Fabriks-Schulen und Kirchen. 
Die Angliederung solcher Wohlfahrtseinrichtungen hängt natürlich von 
den örtlichen Verhältnissen ab, und eigentlich sind sie nur notwendig, 
wenn die betr. Fahrik einsam liegt. М 

Es ist übrigens klar, dafs nur іп den eigentlichen Kulturstaaten 
eine ausgesprochene Neigung vorhanden ist, bei Fabrikunternehmen an 
Anlagekapital nicht zu sparen, in der Erwägung, dafs die bessere Ein- 
richtung der Fabrik sich auch entsprechend höher verzinst. 

Was schliefslich die architektonische Ausschmüokung 
von Fabrikgebäuden anbelangt, so ist auch hier die Erkenntnis 
zum Durchbruch gekommen, dafs es notwendig sei, die äufsere Schön- 
heit gebührend zu berücksichtigen, und dafs man durch angenehm 
wirkende, freundliche, architektonisch fein gegliederte Fassaden nicht 
allein der ganzen Anlage zu einer würdigen Repräsentation verhilft 
und eine Empfehlung verschafft, sondern auch dem Personal die 
Freude an seinem Wirkungskreis und seiner Arbeitsstätte einimpft, 
die nicht wenig dazu beiträgt, die Arbeitsfreudigkeit zu erhöhen. 

An und für sich aber bedient sich die Architektur meist geringer 
und einfacher Mittel. In ihr spiegelt sich in der Regel der 
Charakter der Anlage und die Art derselben wieder. Für die meisten 
Anlagen könnte man deshalb von einer Art „Schablone“ sprechen. Der 
moderne Geist der Architektur, welcher verlangt, dafs in der Fassade 
der Zweck des Gebäudes deutlich gekennzeichnet wird, ist der Vater 
der meisten Fabrikfassaden. 


Anderseits aber findet man oft genug auch wahre Fabrikpaläste 
mit Ecktiirmen von architektonischer Schönheit und anderem mehr; 
das aber zeigt, dafs der Fabrikbau auch in rein bautechnischer und 
architektonischer Hinsicht sich in aufsteigender Entwicklung befindet. 


Luftbefeuchtungs- und Ventilationsanlage 
System Sconfietti 
ausgeführt von Gebr. Körting, 
Aktiengesellschaft in Körtingsdorf 
bei Hannover. 

(Mit Abbildungen, Fig. 20--24.)*) 
Nachdruck verboten. 

Für die Erzeugung gewisser In- 
dustrieprodukte ist ein bestimmter 
Feuchtigkeitsgehalt der Luft in den 
Arbeiteräumen notwendig; insbeson- 
dere ist dies im Textilgewerhe der 
Fall, wo speziell in solchen Gegenden, 
die stark wechselnde Temperatur- und 
Feuchtigkeitsverhältnisse aufweisen, 
zu gewissen Zeiten trotz aller Mühe 
nur ein rauhes Fabrikat hergestellt 
wird, da die Fäden vielfach brechen. 
Ferner ist der Feuchtigkeitsgehalt der 


ein rotierender Ventilator Luft entweder frisch von aufsen oder aus den 
Arbeitsräumen ansaugt, dieselbe in eine Kammer drückt, in der sie 
durch überhitztes, feinzerstäubtes Wasser gefeuchtet, 
gekühlt und gewaschen, aufserdem während der kälteren Jahres- 
zeit entsprechend vorgewärmt wird, um alsdann in der erforder- 
lichen Verteilung den Arbeitssälen zugeführt zu werden. Der Austritt 
der schlechten Luft aus den Arbeitssälen erfolgt entweder selbsttätig 
durch Abzugsschlote oder zwangläufig durch Exhaustoren. 

Die guten Erfolge, die allent- 
halben mit den Sconfietti- Anlagen 
erzielt werden, sind vor allem auf 
das bereits erwähnte Zerstäuben von 
überhitztem Wasser in der Befeuch- 
tungskammer zurückzuführen, wobei 
nämlich die Luft nicht allein mit 
Wasserdampf gesättigt, wie dies mit 
kaltem bezw. angewärmtem Wasser 
geschieht, sondern auch bedeutend 
gekühlt wird. Nach den Angaben ge- 
nannter Firma kann die Luft mit über- 
hitztem Wasser in Kammern von ge- 
ringen Dimensionen leicht bis auf 95° 
angefeuchtet und zugleich um 5+ 
gekühlt werden, während beim Zer- 
stäuben von kaltem Wasser eine Luft- 
sättigung über 85°, schon schwierig 
ist und eine Abkühlung von mehr 


Luft auch auf den Gesundheitszustand 
der Arbeiter von Einflufs und dem- 


als 3°C kaum eintritt. 
Von dem zerstäubten Heilswasser, 


Fig. 21. 


Fig. 22. 
Fig. 20+22, 2. A.: Luftbefeuchtungs- und Ventilationsanlage System Sconfietti. 


nach die Luftbefeuchtung auch nach dieser Hinsicht von wesentlicher 
Bedeutung. 

Die Befeuchtungsanlagen zerfallen in zwei Klassen, und zwar 
in solche, bei denen die Luft, die in dem Arbeitsraum gelangen soll, 
in einem besonderen Raum angefeuchtet wird und solche mit Einzel- 
vorrichtungen (Zerstäubungsapparaten), die in den Arbeitssälen meist 
verteilt aufgehängt werden. . 

Zu den ersteren gehören auch die von Gebr. Körting, Aktien- 
gessilachaft in Kortingsdorf b. Hannover ausgeführten Luftbe- 

euchtungsanlagen, die nach dem System Sconfietti gebaut 
sind. Das dem letzteren zu Grunde liegende Prinzip besteht darin, dafs 


*) Fig. 20, 28 u. 24 sind dem „Textile Manufacturer“ entnommen. 


das ohne Mischung von Dampf den Düsen zugeführt wird, gehen 30-:-60 %, 
und unter günstigen Verhältnissen noch mehr beim Zusammentreffen 
mit der Luft als Dampf, an diese über. Bei ausreichender Luftzu- 
führung zu den Arbeitsräumen mufs also bei diesem System neben 
der erforderlichen Befeuchtung notwendigerweise auch eine Abkühlung 
der Luft innerhalb der Räume eintreten. 

Eine Versuchsvorrichtung, wie sie von Gebr. Körting zur Aus- 
probierung dieses Systems getroffen wurde, ist schematisch in Fig. 20 
dargestellt; in derselben ist о ein durch den Elektromotor d betrie- 
bener Flügel- Ventilator von 850 mm Durchmesser, der an eine aus 
Eisenblech gebildete, mit Dampfrohren versehene Kammer e an- 
geschlossen ist. Auf der anderen Seite steht dieser Ventilator mit 
einem vertikal gestellten, oben gekrümmten gufseisernen_Rohr b in 


Verbindung, in dem sich der durch ein Messingrohr von dem kleinen 
Kessel а abzweigende Zerstäubungsapparat befindet. Um die Quan- 
tität, Temperatur und den Druck des dem Zerstäuber zugeführten 
Wassers zu messen, sind die notwendigen Instrumente vorgesehen; 
die Menge und Temperatur des іп der zu befeuchtenden Luft nicht 
verdampften Wassers kann ohne weiteres festgestellt werden, die 
Quantitat, Temperatur und der Feuchtigkeitsgehalt der Luft wird vor 
dem Eintritt in das Rohr b und beim Austritt aus demselben be- 
stimmt, д. h. auf diese Weise die durch die Heilswasserdüsen zuge- 
führte Feuchtigkeit und die erzielte Temperaturerniedrigung festge- 
stellt. Der Zerstäuber war so eingerichtet, dafs die Luft im Rohr b 
auf den ganzen Querschnitt des letzteren verteilt und mit überhitztem 
Wasser befeuchtet wurde; die hierbei sich ergebenden Resultate sind 
aus nachstehender Tabelle ersichtlich: 


Tabelle. 


Den Düsen zuge- 
führtes Heifswasser 


Verdampftes | Angesaugte 
Wasser Luft 


Befeuchtete Luft 


= © | © о! g ЕРДІ РЕСІ = | e to 
< @ Ө сч Фо „= | a a Lon ~ 
4182171 3 lessee 3 |. 8 2; 
= °, we ых КЕНІ БЕС °, ag! СЕ as 
KE ol e а Ля $ BSS а ШО 
в о о 1878 ше әлеті 5. 
Ба | | ЕЕ РЕ 2 КЕ a 
1 

4 | 140 | 214 | 44 | 205] ia | 9 | 22 | 1 
5 | 123 |103 42 | 49 | 25 | 92 |2 5 
4 | 147 | 193] 61| 32 | 51 | 255] 98 | 215| 4 
5 | 125 |103 | 48 | 42 | 54 | 285 | 100 | 24 | 45 
6 | 121 | 55 | 28 | 51 | 36 | 30 | 82 | 2 | 8 
5 | 120 | 29 | 16| 40 | 35 | 31 | 81 |95 | 6 


Fig. 23. Z. A.: Luftbefeuchtungs- und Ventilationsantage System Sconjietti. 


Fig. 21 stellt im Grundrifs die vollständige Luftbefeuchtungs- 
und Ventilationsanlage eines Spinnerei-Neubaues dar, wahrend 
Fig. 22 die Einrichtung der eigentlichen Befeuchtungskammer zeigt. 
Die Anordnung kann so getroffen werden, dafs die volle Heizungs- 
anlage mit der Luftbefeuchtung verbunden ist, so dafs im Winter zu- 
gleich die erwärmte Luft den Arbeitsräumen zugeführt wird. 

B sind die Befeuchtungskammern, in denen sich die Heizkörper W, 
die von den Elektromotoren E betriebenen Ventilatoren V und die 
Heifswasserdüsen S befinden. Vor dem Eintritt der Frischluftleitung F 
und Umluftkanäle U aus den Arbeitsräumen befinden sich Wechsel- 
klappen M, die so gestellt werden können, dafs entweder frische 
Luft allein oder solche in beliebiger Mischung mit verbrauchter Luft, 
wie auch letztere allein in die Befeuchtungskammer B eintreten kann. 
A sind die Abzüge für schlechte Luft, K ist das Kesselhaus und wird 
von dort aus durch die Rohre H das Heifswasser den Düsen S und 
der Dampf in den Leitungen D den Heizkörpern W zugeführt. 

Das überhitzte Wasser wird im allgemeinen ohne weiteres den 
Dampfkesseln der Fabrik entnommen, so dafs eine besondere Pumpe 
zum Betrieb der Luftbefeuchtung nicht erforderlich ist; nur wenn bei- 
spielsweise die Entfernung der Kesselanlage von der Befeuchtungs- 
kammer sehr grob ist, geschieht die Überhitzung in besonderen 
Apparaten. 

Fig. 23, Skz. 1 u. 2 zeigt zunächst die Verbindung der Heilswasser- 
düsen mit einem gewöhnlichen Cornwalldampfkessel. Aus diesem 
wird das überhitzte Wasser mittels eines durch eine Flansche an- 
geschlossenen Rohres entnommen, das bis zum niedersten Wasserstand 
des Kessels reicht. Durch das Ventil f steht die Leitung mit dem 
Kesselraum oder dem Dom des Kessels in Verbindung, während ein 
zweites Ventil g das Ausblasen von schmutzigem Wasser ermöglicht. 
Weitere Unreinigkeiten des aus dem Kessel entnommenen heifsen Wassers 
werden in dem Filter h zurückgehalten, so dals ersteres ganz rein und 
klar in den Düsen der Befeuchtungskammer ankommt. Für Druck- 
und Temperaturmessungen sind ein Barometer i und Thermometer e 
vorgesehen. 

Ist das Kesselhaus von der Befeuchtungskammer so weit entfernt, 
dafs das Wasser nicht mit ca. 100° C in den Düsen anlangen kann, so ist 


es ratsam, eine Dampfleitung von den Kesseln nach der Befeuchtungs- 
anlage zu führen und in der Nähe der Düsen einen Hilfskessel auf- 
zustellen, wie ein solcher in Fig. 24 gezeigt ist. 

Diesem Hilfskessel a wird durch eine Dampfpumpe e kaltes Wasser 
oder das Kondensationswasser der Maschine, im Winter zweckmälsig 
dasjenige der Heizungsanlage, zugeführt und durch den aus dem 
Kesselhaus in der Leitung kommenden Dampf erhitzt. Die Düsen der 
Befeuchtungskammer sind durch Rohre e angeschlossen, die unterhalb 
des tiefsten Wasserstandes in den Kessel a münden; wie bei der oben 
beschriebenen Anordnung steht diese Heifswasserleitung mit dem Dampf- 
raum des Kessels in Verbindung und passiert zwecks Reinigung des 
Wassers ein Filter d. 

Für Fabriken, die durch elektrische Kraftübertragungen oder 
durch Wasserkraft betrieben werden, ist es nicht notwendig, für die 
Befeuchtungsanlage einen besonderen Dampfkessel anzulegen; vielmehr 
wird in einem kleinen Kessel, der einerseits mit der Druckwasserleitung 
verbunden, anderseits an die Düsen der Befeuchtungskammern an- 
geschlossen ist, Wasser mit Hilfe von Elektroden oder Gas, Petro- 
leum eto. erhitzt und so das Heifswasser unter Druck den Düsen 
zugeleitet. 

Eine rationelle Anordnung der letzteren zeigt noch Fig. 23, 
Skz. 5-7; sieben Düsen b mit ca. 1), mm Öffnung und einer Wasser- 
lieferung von 93 1 pro Stunde bei 4 At Druck genügen für einen 
Schraubenventilator von 800 mm Durchmesser, der 10000 — 12000 cbm 
Luft in der Stunde fördert. An Stelle von sieben können für diesen 
Fall auch vier Düsen von 1 mm Durchmesser und 45 | stündlichem 
Wasserauswurf angewendet werden, die dann ebenfalls symmetrisch 
zur Leitung a anzubringen sind, um so nach allen Seiten der Be- 

feuchtungskam- 
mer die Wasser- 
strahlen gleich- 
mälsig zu vertei- 
len. “Fede Düsen- 
leitung ist mit 
einem Hahn aus- 
eriistet, wodurch 
ie Möglichkeit 
gegeben ist, den 
der Luft zu er- 
teilenden Feuch- 

tigkeitsgehalt 
nach Belieben zu 
regulieren. 

WH Anwen- 
dung des Scon- 
fietti-Systems ist 
nicht nur bei Neu- 
bauten möglich, 
sondern jede be- 
stehende Anlage 
und Fabrik kann 
hiernach ausge- 
rüstet und bei ge- 
ringem Wasser- 
verbrauch ein 
Feuchtigkeitsgehalt von 80%, der stets reinen Luft in den Arbeitssälen 
zu jeder Jahreszeit mit Sicherheit erreicht werden. 


Fig’ 24.1, Z. A.: Luftbefeuchtungs- und Ventilationsanlage 
System Bconfietti. 9 


Wehranlage 
der Grand Valley Irrigation Co. in Colorado. 
(Mit Abbildung, Fig. 25.) Nachdruck verboten. 

Der Grand Valley Kanal in Colorado wird aus dem Grand 
River abgeleitet durch ein an dessen rechtsseitigem Ufer ca. 12 Meilen 
östlich von Grand Junction angeordnetes Wehr. Mehrere Jahre hin- 
durch war es eine ganz in Holzkonstruktion ausgeführte Wehranlage, 
welche die diesem Kanal zugeführte Wassermenge regulierte; nach- 
dem aber bei dem grofsen Hochwasser im Jahre 1900 diese Anlage 
nur mit Mühe gehalten werden konnte, beschlofs die Grand Valley 
Irrigation Co. die Erbauung eines massiven Wehres mit Stahl- 
Trägern und -Schützen, dessen Ausführung aus der „Engineering 
News‘ entnommenen Fig. 25 zu ersehen ist. 

Dieses neue Wehr wurde so bemessen, dals eine grölsere Wasser- 
menge aus dem Flufs entnommen werden kann, als der Kanal zur 
Zeit im Maximum führt und es demnach auch bei der für später ge- 
planten Vergröfserung der Grand Valley-Bewässerungsanlage ausreichend 
sein wird. Von den durch die Pfeiler g g, gebildeten Öffnungen 
besitzt die eine vier, die andere drei selbständige Fallen a von je 
6' Höhe und 5’51],” Breite. Oberhalb der letzteren ist eine Brust- 
platte angeordnet, die dem Druck bei Hochwasser zu widerstehen und 
den Stofs von angeschwemmten Holz- und Eisblöcken aufzuheben vermag. 

Die Wehrfallen werden von dem Handrad b aus angehoben, indem 
ein mit diesem auf derselben Welle sitzender 5j,“ Trieb in das Rad о 
von 655," Durchmesser eingreift, das seinerseits auf der entlang dem 
Wehr laufenden Welle d festgekeilt ist. Diese trägt entsprechend 
den Wehrfallen sieben Zahnräder е, die, nachdem sie mit der Welle 4 
gekuppelt sind, in die mit den Fallen a verbundenen Zahnstangen f 
eingreifen, so dals die Fallen des Wehrs entweder einzeln oder zu- 
sammen von einem Mann eingestellt werden können. 

Die Pfeiler und Wehrständer sind genügend stark ausgeführt, wo 
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durch seitliche Streben nicht notwendig sind; um die Fallen genau zu 
führen und sie vor Bewegungen in der Richtung des Wasserdrucks 
zu schiitzen, sind die Stander mit Bronzefiihrungen versehen, in denen 
die seitlich ebenfalls mit Bronze verkleideten Fallen gleiten. Sämt- 


liche Stahlteile des Wehres wurden vor der Montage und auch nachber | 


mehrmals mit Farbe bestrichen, um sie vor Rost zu sichern; die zum 
Anheben der Fallen dienenden Mechanismen wurden überdeckt und so 
vor schädlichen Witterungseinflüssen geschützt. 

Wie die Skz. 2 u. 3 der Fig. 25 erkennen lassen, sind die Hebe- 
vorrichtungen auf dem mittleren Flufspfeiler g, angeordnet und zur 
Bedienung der Anlage alle drei Pfeiler durch einen Steg verbunden. 


Fig. 25. 


Wehranlage. 


Die Pfeiler selbst sind aus den sehr harten, dunkelroten Sandsteinen 
der ca. 60 Meilen oberhalb des Wehrs gelegenen Frying Pan - Stein- 
brüche gemauert und auf Betonfundamenten von 4’ Stärke aufgebaut, 


gegenüberliegenden Leitkanälen d mit Hilfe des Drehschiebers e, der 
entweder durch zwei hydraulische Kolben oder von dem Handrad b 
aus betätigt wird, indem die auf der Welle g sitzende Schnecke in das 
auf der Achse des Drehschiebers angeordnete Segment f eingreift und 
so die Einstellungen dieses Schiebers bewirkt. 

Die Schaufeln des Leit- und Laufrades wurden zunächst aus Stahl 
hergestellt, doch war die Abnutzung hierbei eine sehr hohe, so dafs 
man zur Verwendung von Gufseisen überging. Der Verschleifs des 
Regulierschiebers e ist etwa derselbe, wie bei dem Leitrad d, während 
die Schaufeln des letzteren gegenüber denjenigen des Laufrades fast 
eine doppelt so rasche Abnutzung aufweisen und drei- bis viermal 
im Jahre ersetzt werden müssen. 

Die in dieser Kraftstation später aufgestellten drei Turbinen 
(Fig. 5 u. 6 der Tafel 2) wurden mit verschiedenen Modifikationen aus- 
geführt. Mit Wechselstromgeneratoren der Thomson-Houston Comp. in 
Schenectady gekuppelt, haben sie ein Laufrad von 1050 mm Durchmesser 
und machen 400 Touren. Der wesentlichste Unterschied gegenüber 
den zuerst erwähnten Turbinen besteht in dem Fortfall der dort für 
die Regulierung vorgesehenen Drehschieber. Von der Tatsache aus- 
gehend, dafs diese Turbinen meist mit voller Belastung arbeiten, 
wurde hier die Reguliereinrichtung auf ein in der Rohrleitung h der 
Turbine vor dem Leitrade d angeordnetes Drosselventil f beschränkt, 


: durch das die Wasserzufuhr geregelt, d. h. eine künstliche Vermehrung 


i 


deren Material aus einem Teil Portlandzement, drei Teilen Sand und ` 


fünf Teilen Kieselstein zusammengesetzt ist. Die seitlichen Pfeiler 


eine solche von A aufweisen. Der mittlere Pfeiler hat rechteckigen 
Querschnitt und ist 6’ stark. 


Anlage nnd Betrieb der Motoren. 
Turbinen System Duvillard 


in den hydro-elektrischen Kraftstationen der italienischen 
Karbidgesellschaft in Terni 
ausgeführt von J. Duvillard in Lausanne. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 
Nachdruck verboten. 
Im „Bulletin "technique де la Suisse romande“ findet sich eine 


interessante Abhandlung über die von J. Duvillard in Lausanne | 


für die hydro-elektrischen Kraftstationen der italienischen Karbid- 

esellschaft in Terni gelieferten Turbinen, die den von dem 
lufs Vellino vor seiner Mündung in die Nera gebildeten Wasserfall 
ausnutzen. Dieser unter dem Namen „delle Marmore“ bekannte Wasser- 
fall hat eine Höhe von 60 m, und das gesamte Gefälle des Vellino bis 
zu seiner Mündung іп die Nera beträgt alsdann 135--165 m. Da die 
sekundliche Wassermenge dieses Flusses sich bei niedrigstem Wasser- 
stand auf 32 cbm beläuft, so stehen demnach ganz bedeutende Wasser- 
kräfte zur Verfügung, die von mehreren Werken ausgenutzt werden. 
Vor dem Wasserfall fliefst der Vellino durch ein Tal über sehr sand- 
und kalkhaltiges Gestein und sind deshalb speziell von den Stahl- 
werken in Terni besondere Kläranlagen eingerichtet worden, um das 
Wasser vor dem Eintritt in die Turbinen zu reinigen. Die Ingenieure 
Morani in Rom und Bartoli in Terni, welche die erwähnte italie- 
nische Karbidgesellschaft gründeten, haben bei ihren in Collestate 
und Papigno angelegten Kraftstationen von Kläreinrichtungen Ab- 
stand genommen, indem sie es vorzogen, solche Turbinen zu verwenden, 
deren Verschleifs gering und bei welchen die Auswechslung der ab- 
genutzten Teile leicht möglich ist. 

Die in der Anlage von Collestate zuerst installierten drei 
Turbinen sind in Fig. 9—12 der Tafel 2 dargestellt, und zwar sind 
dies Girard-Radialturbinen mit partieller innerer Beaufschlagung. Bei 
einem inneren Durchmesser des Laufrades с von 900 mm und einem 
Gefälle von 130 m machen diese Turbinen 500 Touren und leisten je 
1500 PS. Sie sind mit den von der Compagnie de l’Industrie électrique 
in Genf gelieferten Wechselstrommaschinen direkt gekuppelt, deren 
Lager mit Rücksicht auf die hohe Tourenzabl mit Druckölschmierung 
durch eine Thury-Olpumpe versehen sind. 

Die Regulierung dieser Turbinen erfolgt durch Abschlufs von 


oder Verminderung des Gefälles erzielt wird. Wie die Fig. 6 der 
Tafel 2 erkennen läfst, sind die sechs Schaufeln des Leitrades d auf 
einem gufseisernen Kranz montiert und so die der Abnutzung aus- 
gesetzten Teile leicht auswechselbar. 

In der zweiten Turbinenanlage dieser Gesellschaft in Papigno 
beträgt das Gefälle 165 m, das durch fünf, gleichfalls von J. Duvillard 
in Lausanne gelieferte Turbinen von je 3300 PS Leistung ausgenützt 
wird. Diese in Fig. 7 u. 8 der Tafel 2 dargestellten Turbinen sind mit 
Wechselstromgeneratoren von Ganz & Co. in Budapest gekuppelt, ihr 
Laufrad hat einen Durchmesser von 1150 mm, die minutliche Touren- 
zahl beläuft sich auf 420. Das wie bei den zuletzt-erwähnten Turbinen 
gleichfalls іп Gufseisen ausgeführte Leitrad d bat acht Kanäle; die 
Regulierung erfolgt in ähnlieher Weise mit Hilfe eines Drosselventils 
f, das auf hydraulischem Wege durch die in Fig. 8 sichtbaren 
Differentialkolben gehoben und gesenkt wird und so den Querschnitt 
für den Zuflufs des Wassers іп der Leitung h, d. h. das іп die Turbine 
eintretende Wasserquantum verändert. 

Dem grölsten Verschleifs sind hierbei die Ecken des Drosselventils 
ausgesetzt, und dieselben sind deshalb aus besonderen Stahlgulsstücken 
hergestellt, die leicht und billig erneuert werden können. 

Die bis jetzt erwähnten elf Turbinen werden alle zur Kraft- 


‚ erzeugung -für die Fabrikation von Karbid verwendet; aufser diesen 
haben eine untere Auflagefläche von 6’ Breite, während sie oben nur | 


hat die Gesellschaft noch zwei weitere installiert, die im folgenden 
noch besprochen werden sollen. 
Die in der Nähe der Mündung des Vellino in die Nera situierte 


| Kraftstation Papigno ist so angelegt, dafs der Boden des Maschinen- 


saales merklich höher liegt als das Flufsniveau, und zwar war diese 
Anordnung des Gebäudes durch einen Bewässerungskanal und sonstige 
Terrainverhältnisse bedingt. Um nun die unterhalb des Wasseraus- 
tritts der grofsen Turbinen verbleibenden 16 m Gefälle zu verwerten, 
wurde beschlossen, diese Kraft für den elektrischen Betrieb der 
Strafsenbahn in Terni und einer Verbindungsbahn zwischen dieser 
Stadt, dem Bahnhof, den Stahlwerken und den Karbidfabriken auszu- 
nützen. 

Zunächst wurden hierfür zwei Turbinen aufgestellt, die mit Gleich- 
stromgeneratoren von Siemens & Halske, Aktiengesellschaft in 
Berlin gekoppelt sind und deren Anordnung aus den Fig. 1--4 der 
Tafel 2 ersichtlich ist. 

Diese Turbinen sind in einem Wasserkasten von 3,25 m Länge, 


| 3,25 m Breite und 20 m Tiefe angeordnet; das zu ihrem Betrieb 


dienende Wasser wird einem Hilfsreservoir entnommen, in welches das 
Abflufsrohr der 3300 PS-Turbinen mündet und den Turbinen in 
Zementrohren b von 1,5 m Durchmesser zugeführt. Vor dem Eintritt 
dieses Rohres in den Wasserkasten sind halbzylindrisch geformte Schützen 
angeordnet, die den sofortigen Abflufs des Wassers ermöglichen. 

Die Turbinen selbst sind als radial beaufschlagte Reaktionsturbinen 
ausgeführt und machen 300 Touren in der Minute. Die Wassermenge 
beträgt bis zu 40001 in der Sekunde und die Turbinenleistung 640 PS, 
bei einem Laufraddurchmesser von 1 m und dem erwähnten Gefälle von 
16 m ist hier die Umfangsgeschwindigkeit des mit geraden Schaufeln 
(Fig. 1 u. 3) versehenen Laufrades beträchtlich höher, als dies sonst 
bei Reaktionsturbinen der Fall ist. 

Die Regulierung dieser Turbinen erfolgt mit Hilfe eines Blech- 


¦ zylinders, der von oben zwischen die Leitkanäle und das Laufrad ge- 


schoben wird und so die zugeführte Wassermenge variiert. Dieser 
Zylinder wird gemäfs Fig. 1 der Tafel 2 durch Stangen n von einem 
Regulator der Firma Piccard & Piotet in Genf, der in dem Ma- 
schinensaal in Höhe der Dynamo untergebracht ist, betätigt. 

Die von dem Zapfen dieser Turbinen zu tragende Last ist sehr 
grofs, indem sich dieselbe zusammensetzt aus dem Gewicht der 
Turbine selbst, der vertikalen Welle e mit den verschiedenen Kupp- 
lungen, eines Schwungrades von 3200 kg u. s. w. Beachtenswert ist dem- 
nach noch die bei dieser Turbine angewendete Konstruktion eines 
hydraulischen Oberwasserzapfens, der, in Fig. 1, 2 u. 4 der Tafel 2 mit 
1 bezeichnet, aus zwei Kapseln besteht, von welchen die untere 
fest bezw. in ihrer Höhenlage durch vier Schrauben einstellbar, die 
obere dagegen auf der in der Büchse m zentrierten Turbinenwelle 
beweglich ist. In das durch diese beiden Kapseln 1 1, gebildete Ge- 
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hause tritt Wasser aus der Zuleitung fiir die 3300 PS Turbinen, das 
filtriert wird und einen Druck von ca. 150m Wassersäule auf den 
beweglichen Gehausedeckel 1 ausübt. Dieser Druck ist wesentlich 
höher als das von dem Oberwasserzapfen zu tragende Gewicht, es 
wird demnach der obere Teil 1 des Gehäuses etwas gehoben, so dafs 
das Druckwasser austreten kann, bis das Gleichgewicht zwischen ihm 
und dem auf dem Zapfen der Turbine lastenden Gewicht hergestellt ist. 


Kompensationsvorrichtungen, Übergangsstücke 
und neue Flanschenverbindung 
von A. Leinveber & Co., G. m. b. Н. in Gleiwitz. 


(Mit Abbildungen, Fig. 26 u. 27.) 
Nachdruck verboten. 

Mit dem Druck wächst die Temperatur des Dampfes und damit 
naturgemäfs auch die Ausdehnung des Rohres, in dem sich der Dampf 
bewegt. Die Gröfse der Ausdehnung hängt aufserdem auch von dem 
Material ab, aus dem die betreffende Leitung hergestellt wurde, und 
daraus ergeben sich gewisse Gefahren für den Betrieb, denen im Inter- 
esse des Personals und der Betriebsführung unbedingt vorgebeugt 
werden mufs. Die Ausdehnung in einer Rohrleitung macht sich näm- 
lich vor allem in der Längsrichtung gefahrbringend fühlbar. Es 
passiert infolgedessen oft genug, dafs unter der Einwirkung der Län- 
genausdehnung (der dann eben nicht genügend Rechnung getragen 
worden war) die Flanschen sich lösen oder gar das Rohr selbst 


Fig. 16. 


Fig. 26 и. 27. 


zu Bruch geht. Welch ungeheure Gefahr für Leib und Leben des 
Personals aber der Bruch einer derartigen Dampfleitung in sich birgt, 
ist bekannt, und deshalb ist es Pflicht jedes Konstrukteurs, dafür zu 
sorgen, dafs die ,ängenausdehnungen, welche bei jeder Rohr- 
leitung, falls diese erwärmt wird, auftreten, durch Kompensations- 
einrichtungen unschädlich gemacht werden. 

Das älteste Kompensationsstück ist die sogen. Kompensations- 
stopfbüchse, bei der sich das eine glatte Rohrende in: das zur 
Stopfbiichse ausgebildete des Nachbarrohres hineinschob. Leider aber 
besteht bierbei die Gefahr, dafs sich die Verbindung löst, falls nicht 
durch besondere Schrauben der freien Bewegung des glatten Rohres 
eine Grenze gesetzt ist; auch hat man mit dem Undichtwerden der 
Packung zu rechnen u. a. mehr. 

Alle diese Fehler sind die Veranlassung gewesen, dafs man vom 
Gebrauch der Kompensationsstopfbiichse mehr und mehr abkommt 
und dafür das sogen. Kompensationsrohr anwendet, wie es die 
Fig. 26 in vielen Varianten wiedergibt. 

Die einfachste Form des Kompensationsrohres ist das normale 
Knie, dessen beide Schenkel im Winkel von 90° zu einander stehen. 
Dasselbe leidet jedoch an dem Übelstand, dafs es nur ganz kleine 
Längenänderungen aufzunehmen vermag, auch wirkt es auf den Durch- 
flufs des Dampfes ungünstig ein, weshalb man richtiger den sogen. 
Krümmer nach Skz.n, Fig. 26 benutzt. Besser wie der letztere ist 
noch das sogen. Hakenrohr nach Skz. d und f, noch wirksamer 
aber erweist sich das sogen. ? -Rohr nach Skz. с und am wirksam- 
sten das -Rohr nach Skz. b. Auch die U-Rohre nach Skz. g sind 
zu empfehlen. Nur ist bei den бә, Q- und D-Rohren beim Ein- 
bauen darauf zu achten, dafs sie so in die Leitung eingefügt werden, 
dafs sich keine Wassersäcke bilden können. Keine Gefahr besteht 
in dieser Hinsicht beim „/*-Rohr, das die Skz. е andeutet und beim 
[—-Rohr der Skz. a, wenn man diese so einlegt, dafs der Dampf an 
der höchsten Stelle in sie einströmt. 
тел Naturgemals lassen sich solche Kompensationsstücke aus jedem 
beliebigen Material herstellen, aber sie entsprechen dann nicht immer 
den Anforderungen an Elastizität. Diese mufs bei den Kompen- 
sationsvorrichtungen eine möglichst grofse sein, und deshalb sind in der 
Praxis auch nur Kompensationsstücke aus Kupfer, Stahlblech, 
Schmiedeblech und Messing, letztere schon seltener, gebräuchlich. 

Neben dem Kompensationsstiick spielt dann auch das sogen. 
Übergangsstück, wie man dieses für Abzweigrohre nötig hat, 


eine hervorragende Rolle. Herrscht in der betreffenden Leitung ein 
nur geringer Druck, so genügt allerdings das einfache || -Stiick h, wie 
dies die Skizzen der Fig. 26 mehrfach zeigen, obschon man dabei stets 
mit Geschwindigkeitsverlusten u. a. zu rechnen hat. Besser wie das 
L-Stiick ist in jedem Fall der sogen. Übergangskonus, ein Pafs- 
stück, das zwischen die Haupt- und Zweigleitung eingeschaltet wird 
und infolge seiner Form das Stofsen des Dampfes verhindert. Ver- 
schiedene Formen solcher Übergangskonen sind in den Skz. а und k, 
sowie bei 1 und m, Fig. 26, angedeutet. Daraus ist zugleich zu er- 
kennen, in wie einfacher Weise sich solche Abzweige an Hauptstücke 
anschliefsen lassen, falls die liefernde Fabrik nur mit den modernsten 
Arbeitsverfahren vertraut ist; das Schweifsen spielt hierbei eine ganz 
hervorragende Rolle. 

Ebenso wichtig wie die Kompensation der Längenausdehnung eines 
Rohrstranges und der Einbau passender Übergangsstücke ist speziell 
für Hochdruckleitungen die Verwendung einer de dichtenden 
Flanschenverbindung. Zwar hilft man sich hier meist durch Ein- 
legen von Kupferringen mit Asbesteinlage, aber noch richtiger ist es, 
sich nicht auf deren Haltbarkeit allein zu verlassen, sondern auch die 
Dichtungsflächen der Flanschen selbst entsprechend auszugestalten. 

Noch weiter geht die Firma A. Leinveber & Co., G. m. b. H. 
in Gleiwitz bei ihrer neuen Flanschenverbindung, D. R.-P. 144668. 

Bei dieser ist nämlich nicht nur Vorsorge getroffen, dafs die 
Dichtung durch den Druck nicht herausgetrieben werden kann, sondern 
es wurde auch der Übelstand beseitigt, der bei schmiedeeisernen Flan- 
schen so oft auftritt, dals sie sich krumm biegen. Dies ist umso 
wertvoller, als für Hochdruckdampfleitungen nahezu lediglich schmiede- 
eiserne und Stahlrohre mit losen Flanschen in Betracht kommen; 
bei diesen liegen die Flanschen hinter vorgeschweifsten Bunden, 
wie dies aus Fig. 27 zu ersehen ist, und werden durch Schrauben 
angezogen. Ein Blick auf die Skizze aber lehrt auch, dafs sich 
ein solcher Flanschenring beim scharfen Anziehen unbedingt 
durchbiegen resp. verziehen mufs, eine Tatsache, die wiederum 


Fig. 27. 
2. A.: Kompensationsoorrichtungen, Übergangsstücke und neue Flanschenrerbindung von A. Leinveber & Co., G. m. b. Н. in Gleiwits. 


zum Verbiegen der Befestigungsschrauben führt; die Folge beider Vor- 
gänge ist das Versagen der Dichtung. 

Man versuchte diesen Übelstand zunächst dadurch zu beseitigen, 
dafs man am Umfang der Flansche feste Vorsprünge anbrachte, 
welche die Entfernung von Flansche zu Flansche ein für allemal fest- 
legen. Hierbei kann es jedoch vorkommen, dafs die Vorsprünge zu 
grofs oder zu klein sind, so dafs beim Anziehen der Verbindungs- 
schrauben die Dichtung mehr nachgibt, als vorausgesetzt wurde. Dann 
aber kommen trotz der Vorkehrung die Flanschen in eine schiefe Lage 
zu einander, was ein Verbiegen der Schraubenbolzen nach sich zieht. 

Die obengenannte Firma versieht jedoch die Enden der zu ver- 
bindenden Rohre a mit angeschweilsten Bunden b, gegen die sich 
die beiden Flanschen e e, anlegen. Schrauben d verbinden die 
Flanschen, auch ist in den Bund des einen Rohres eine Nut eingedreht, 
der ein Bund am anderen Rohr entspricht. In die Nut wird ent- 
sprechendes Dichtungsmaterial gelegt, das vom Bund des anderen 
Rohres beim Zusammenziehen der Verbindung zusammengedrückt wird, 
sich jedoch nur nach innen, nicht aber nach aufsen geben kann. 

Zur Beseitigung der oben gerügten Übelstände dienen Druck- 
schrauben f, дегер Lochkreis aufserhalb des Lochkreises der Befestigungs- 
schrauben d liegt. Vor dem Zusammenziehen der Dichtung werden 
die Druckschrauben f ungefähr der Nachgiebigkeit des Dichtungematerials 
entsprechend eingestellt. Dann zieht man die Verbindung ungefähr 
soweit an, dals die Flansche e die Druckköpfe der Schrauben f berührt. 

Bei einer später auftretenden Undichtigkeit in der Dichtung, die das 
weitere Nachziehen der Schrauben d erfordert, werden die Druckschrauben 
f um so viel nachgestelit, wie man die Verbindung zusammenziehen will. 

Die Praxis hat nun gezeigt, dafs bei Verbindungen dieser Art das 
Durchdrücken der Flanschen, sowie das Verbiegen der Spannschrauben 
tatsächlich verhindert wird, die Flanschen vielmehr stets parallel zu 
einander liegen. 


Kondenswasserableiter 
von Holden & Brooke in West Gorton, Manchester. 
(Mit Abbildung, Fig. 28.) Nachdruck verboten. 
Gegen die Kondenswasserableiter, deren Wirkung auf 
der Zusammenziehung und Ausdehnung von Metallen 
beruht, herrscht in der Praxis eine gewisse Antipathie. Dies dürfte 
wohl daher rühren, dafs den Kondenswasserableitern der vorerwähnten 


Art die sogen. Schwimmertöpfe gegenüber stehen, die bekannt- 
lich stets sicherer arbeiten als erstere, ganz gleich, ob sie mit offenem 
oder geschlossenem, halbkugeligem, kugeligem, zylindrischem oder 
eiförmigem Sehwimmer ausgerüstet sind. Der Grund, weshalb die 
Kondenswasserableiter mit Expansionswirkung unsicherer funktionieren 
wie die Schwimmertöpfe ist unseres Erachtens nach in der Hauptsache 
in der unsicheren Übertragung der Längungen und Verkürzungen des 
arbeitenden Rohres auf das Ausblasorgan zu suchen. In dieser Hin- 
sicht sind schon viele Versuche gemacht worden, aber kaum je hat 
man von einem annehmbaren Resultat gehört, im Gegenteil die Kon- 
struktionen sind ebenso plötzlich, wie sie auftauchten, wieder ver- 
worfen worden. 

Zu den wenigen als lebensfähig zu bezeichnenden Konstruktionen 
dieser Art gehört der kürzlich im „Engineer“ abgebildete Kondens- 
wasserableiter von Holden & Brooke in West Gorton, Man- 
chester, den Fig. 28 wiedergibt. 

Der Apparat beruht, wie dies aus dem Vorstehenden hervorgeht, 
auf dem Ausdehnungsvermögen eines Metallrohres, das, um ihm eine 
möglichst merkbare Ausdehnung zu geben, aus Messingblech ge- 
fertigt wurde. Das sehr dünnwandige Rohr a ist nun derartig an 
einen Dampfrohrstrang angeschlossen, dafs ihm dessen Kondenswasser 
zufliefeen kann. Am ا‎ Ende trägt es ein Ausblas- 
organ, das von ihm zwangläufig gesteuert wird. Die Steuerung er- 
folgt derart, dafs das Ausblasorgan geöffnet wird, falls sich das Rohr 
zusammenzieht, dafs es aber geschlossen bleibt, wenn das Rohr a sich 
ausdehnt. Eine Zusammenziehung des Rohres a tritt aber ein, wenn 
dasselbe Kondenswasser enthält, eine Ausdehnung ist die Folge des 


so eingestellt, dafs Wasser aus dem Ausblasorgan b des Ableiters іп 
den Strang m, nicht aber in das Prüfrohr ausfliefsen kann. 

Um den Apparat stillzusetzen, ist der Hahn | so einzustellen, 
dafs der Inhalt des Rohres m nicht mehr in den Kondenswasserab- 
leiter gelangt. 

Will man aber trotzdem den Rohrstrang m ausblasen, so 
wird der Schlüssel des Dreiweghahnes 1 in die rechte punktierte Lage 
der Skz. 2 gebracht, dann strömt das Wasser aus dem Rohre m in 
den Beipafs k. 

Die Prüfung des Apparates auf sein Funktionieren geschieht 
in der Weise, dafs man mit der Hand auf den Schnapper d drückt, 
nachdem man vorher den Zweiweghahn 1, so eingestellt hatte, dafs 
der Ausblasstrang m vom Ableiter abgesperrt erscheint. 

Die Wirkungsweise des Ableiters ist nun folgende: So- 
bald das Messingrohr a mit Kondenswasser gefüllt ist, zieht es sich 
zusammen. Dadurch wird der Balancier i fester gegen die Stangen g 
und g, angeprefst. Da nun aber die Stange g, gegen ein festes un 
die g gegen ein bewegliches Widerlager drückt, so wird notwendiger- 
weise eine Verdrehung des Balanciers um die ihm zugehörigen Zapfen 
an der Muffe h eintreten müssen. Es wird dabei der untere Schenkel 
des Balanciers vom Stabe g, nach rechts, also nach aufsen, gedrückt 
werden, während der obere nach innen ausschwingt. So findet eine 
Multiplikation der Kontraktionsbewegung des Rohres a statt, die zu 
einer Verdrehung des Schnappers d um den Bolzen f führt, trotz des 
Widerstandes, den die Spiralfeder d, dem entgegensetzt. 

Verdreht sich aber der Schnapper d um f nach links, so drückt 
seine Schraube e auf den Bolzen c,, und dieser verschiebt die Spindel 
des Ventiles с nach unten, d. h. das Ventil selbst wird 
geöffnet. Jetzt aber strömt der Inhalt des Rohres a, 
bestehend aus Kondenswasser mit geringen Dampfresten, 
durch den Stutzen b, das Ventil о und den Stutzen b, in 
das Rohr m ab. Der Ausflufs dauert so lange, bis das Rohr 
m nahezu ganz von Kondenswasser entleert ist. 

Dann aber bewirkt der nachströmende Dampf eine er- 
neute Ausdehnung des Rohres a, welche wiederum das Zu- 
rückkehren des Balanciers i in seine normale Lage und somit 


auch den erneuten Schlufs des Ventiles с zur Folge hat. 

Das Ventil c schliefst sich unter der Einwirkung des 
Dampfdruckes, da ja beim Zurückgehen der Stange g die 
Feder d, den Schnapper d sofort wieder in seine Höchstlage 


zurückgeführt hat, der Bolzen о, also freigegeben worden war. 


Fig. 28. Kondenswasserableiter von Holden § Brooke in West Gorton, Manchester. 


erwärmenden Einflusses vom Dampf. Solange Dampf sich im Rohr a 
befindet, der Rohrstrang also kondonswasserfrei ist, wird demnach der 
Apparat nicht funktionieren, erst wenn geniigend Kondensat von ent- 
sprechend niedriger Temperatur im Rohr a aufgespeichert ist, blast 
das Ausblasorgan b ab. 

Die Einrichtung des Apparates ergibt sich aus dem Detail, 
Skz. 3, Fig. 28. Man erkennt, dafs das Rohr a durch die Muffe h an 
den festen Dampfrohrstrang angeschlossen ist und dafs an der Muffe h 
sich zwei Anschläge (Skz. 1 u. 2) befinden, gegen die sich ein Balancier i 
anlehnt. Dieser ist durch die Stange g, mit einem Fortsatze am 
Körper b des Ausblasventiles und durch die Stange g mit einem 
Schnapper d gelenkig verbunden. 

Der Schnapper d kann sich um den festen Bolzen f drehen und 
untersteht im übrigen dem Einflufs einer Spiralfader d,, die bestrebt 
ist, ihn um seinen Zapfen nach rechts (auf Skz. 3 bezogen) zu ver- 
drehen, wodurch die Berührung des Schnappers d und der Stange g 
für die Dauer gesichert ist. Durch den Schnapper geht eine Schraube 
e, die vor Inbetriebnahme des Apparates so einzustellen ist, dafs sie 
die Spindel des Ventiles c, wenn dieses geschlossen ist, lose berührt. 
Das Ventil с wiederum findet seine Führung im Bolzen с, und in der 
Verschlufsmutter b,, von denen die letztere zugleich die Revision des 
Ventiles gestattet. 

Der Wasserableiter wird in den Rohrstrang am vorteil- 
haftesten in der aus den Skz. 1 u. 2 ersichtlichen Weise eingebaut. 
Hier bezeichnet m den Verbindungsstrang mit der Hauptleitung; 1 ist 
ein Drei черни, дег den Apparat a von der Rohrleitung m absperrt 
und zugleich eine Verbindung durch den Веіра(в к mit dem Ausblas- 
rohr n herstellt. Zwischen dieses und den Apparat ist dann noch ein 
Zweiweghahn 1, geschaltet, an dessen dritten Stutzen das sogen. Prüf- 
rohr, ein einfaches Rohrstück, das in ein offenes Gefäls mündet, ange- 
schlossen ist. 

Gilt es jetzt den Wasserableiter anzulassen, so wird der Drei- 
weghahn | so eingestellt, dafs Dampf aus dem Rohre m in dasjenige 
a, nicht aber in den Beipafs k einströmt. Ebenso wird der Hahn |, 


Dieses selbsttätige Öffnen und Wiederschliefsen des 
Ventiles о wiederholt sich, solange sich die Dampfleitung m 
im Betriebe befindet, in nahezu gleichen Zeitintervallen. 
Er hört auf mit dem Stillsetzen der Leitung. 


Über Manometerwartung.*) 
(Mit Abbildungen, Fig. 29--31.) 

Das Federmanometer eines Dampfkessels bedarf der 
Pflege und behutsamen Behandlung, wenn es dauernd gang- 
bar und richtig bleiben soll. Es ist so anzuorden, dals Hitze 
und höhere Temperaturen nicht darauf einwirken können. 

Deshalb darf das Manometer nicht in der Nähe des 
heifsen Kessels, 2. В. nicht wie іп Fig.29 auf dem Wasser- 
standskörper, auch nicht über den Feuertüren 
aufgestellt werden; denn aus den Feuertüren strahlen oft, besonders 
beim Abschlacken, die Flammen und heifse Glut empor. Eine rich- 
tige Aufstellungsart ist 
vielmehr in Fig. 30 dargestellt. 
Die beste Stelle für das Mano- 
meter findet man gewöhnlich an 
einer festen Gebäudewand;; diese 
Stelle soll sich in Augenhöhe 
befinden, hell und geschützt vor 
Schürhaken und Schaufelstielen 
sein. 

Das Verbindungsrohr zwi- 
schen Manometer und Dampf- 
kessel sollte immer von der 
höchsten Kesselstelle (Domdecke) 
senkrecht aufwärts bis reichlich 
über Kopfhöhe, dann horizontal 
zur Gebäudewand und an dieser 
entlang zum Manometer geführt 
werden, wie in Fig. 30. Der Kon- 
trollstutzen o und der Dreiweg- 
hahn b (Fig. 29 u. 30) müssen 
unmittelbar am Manometer be- 
festigt sein. Am Kessel kann dann 
noch ein einfacher Absperrhahn 
d (Fig. 30) in der Manometer- 
leitung sitzen. 

WoGebäudewändenicht vor- 
handen sind, wie 2. В. bei beweg- 
lichen Kesseln, wähle man sonst einen Platz für das Manometer, wo 
es vor Hitze und Stöfsen möglichst geschützt ist. Das Verbindungs- 


Fig. 29. 


Z.A.: Über Manometerwartung. 


*) Vom Magdeburger Verein für Damptkesselbetrieb uns zur 
Verfügung gestellt. 
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rohr soll auch hier möglichst lang (nicht unter 2 m), und zu einer 
Spirale aufgewickelt sein. Das zu dem Manometer führende Rohr be- 
steht am besten aus Kupfer. Die Richtungen der drei Wege des Ma- 
nometer-Hahnkegels müssen aufsen am Kopfe desselben deutlich sicht- 
bar eingraviert sein (Skz. 1, Fig. 31). 

Was die Manometer-Pflege anlangt, so ist darauf zu halten, 
dafs der Dreiweghahn immer beweglich bleibt und nicht fest- 
brennt. Dazu trägt die Kühlhaltung wesentlich bei. Sobald der Hahn 
etwa schwer geht oder undicht wird, ist er zu reinigen, frisch zu 
dichten und zu schmieren. Würde der Hahn festbrennen, so mülste 
er bei jeder Benutzung losgeschlagen werden. Durch die dabei ent- 
stehenden Stéfse leidet ein. Manometer stets, und aulserdem bläst dann 
durch den gelockerten Hahnkegel das Wasser aus der Manometerleitung 
ab, wodurch der nachtretende ће ве Dampf die Manometerfeder lähmt. 

Die Manometerhähne müssen stets so langsam gedreht werden, 
dafs der Manometerzeiger nicht schnellt, sondern der Drehung lang- 


Fig. 30. 2.14. Über, Manometerwartung. 


sam folgt. Peitscht der Zeiger hin und her, so schlägt er dabei auch 
unausbleiblich gegen den Nullstift; dadurch wird er locker oder krumm, 
oder die Achse oder das innere Getriebe verbiegt sich, und das Ma- 
nometer zeigt falsch. Der Dreiweghahn mufs stets so gedreht wer- 
den, dafs eine Entleerung des Manometerrohres nicht eintritt; er 
darf also nicht in die Stellung der Skz. 2, Fig. 31 gebracht, auch 
nicht$über dieselbe hinweg gedreht werden. Am besten ist es, einen 
Anschlag anzubringen, der diese Stellung überhaupt verhindert. 


2. A.: Über Manometerwartung. 


Fig. 31. 


Viele Kesselwärter glauben, dafs sie mit dem Ausblasen des Ma- 
nometerrohres einen Nutzen stiften, indem das Rohr dabei gereinigt 
werde. In Wirklichkeit können Fremdstoffe aber am wenigsten leicht 


in das Rohr kommen, wenn immer ein und dasselbe Wasser darin | 


stehen bleibt. Beim Ausblasen durch den engen Manometerhahn gehen 
auch die wenigsten dieser Fremdstoffe heraus. Ein besonderer Nachteil 
dieses Ausblasens ist die Entfernung des kalten Wassers aus dem 
Rohre und dem Manometer, weil dessen Feder von dem nachtreten- 
den Dampfe erhitzt wird. 

Die gewöhnliche Betriebsstellung des Dreiweghahnes ist 
die der Skz. 3, Fig. 31. Behufs Kontrolle bringt man ihn durch eine 
Vierteldrehung nach links in die Stellung Fig. 31,4. Diese Drehung 
hat den Zweck, den Druck aus dem Manometer ins Freie abzulassen 
(indem einige Tropfen Wasser ausspritzen), um zu beobachten ob der 
Zeiger auf Null zurückgeht. Tritt diese Nullstellung ein, so 
kann angenommen werden, dals das Manometer richtig zeigt, und 
es ist ein Merkmal dafür, dafs der Verbindungskanal zwischen Hahn 
und Manometer frei, also nicht verstopft ist. Dann wird der Hahn 


wieder in die Betriebstellung (Skz. 3, Fig. 31) zurückgedreht und be- 
obachtet, ob der Zeiger sich wieder korrekt auf die vorige Stelle der 
Skala einstellt. Geschieht das, so ist es ein Merkmal dafür, dafs der 
ganze Verbindungskanal zwischen Kessel und Manometer frei, nicht 
verstopft ist. 

Zeigt sich bei dieser Prüfung, dafs zwar der Kanal frei ist, der 
Zeiger aber nioht auf Null zurückgeht, so ist anzunehmen, dafs 
das Manometer falsch zeigt, und zwar ist im allgemeinen der Fehler 
in der Betriebsstellung ungefähr ebenso grofs wie in der Nullstellung. 
Geht also der Zeiger nicht auf Null, sondern beispielsweise nur auf 
1, At zurück, so zeigt er auch in der Betriebsstellung etwa 61, At 
an, wenn im Kessel 6 At Druck herrscht. 

Ergibt sich bei der Prüfung, dafs in dem Verbindungskanal zwi- 
schen Kessel und Manometer eine Verstopfung vorliegt, so ist 
zunächst zu untersuchen, ob die Dichtungen in den verschiedenen 
Verschraubungen nicht verquollen sind. Vermutet man sonst Schmutz 
in der Leitung und will man diese mit Dampf ausblasen, so nehme 
man zuvor das Manometer und den Dreiweghahn ab. Nach der 
Reinigung, bevor man das Manometer wieder anschraubt, lasse man 
die Leitung sich zunächst mit Kondenswasser anfüllen und abkühlen, 
was man mittels kalten Wassers von aufsen her beschleunigen kann. 


Triebwerke and Transporteinrichtungen. 
Riementrieb 


System Leneveu. 
(Mit Abbildungen, Fig. 32--34.) 
Nachdruck verboten. 

Über einen interessanten Riementrieb, bei welchem nicht 
durch die sonst übliche Spannung des Riemens, sondern durch auto- 
matische Einstellung des Umfassungswinkels auf den Scheiben ent- 
sprechend der zu übertragenden Kraft bezw. den Liingsdehnungen des 
Riemens der gleichmafsige Riemenzug geregelt wird, entnehmen wir der 

„Revue Industrielle“ das folgende: 
Bei Riementrieben ist es eine bekannte Tatsache, dafs die Bewe- 
gungsübertragung eine um so gleichmälsigere ist und der Wirkungs- 
ad um so besser sein wird, je gröfser der Winkel ist, mit dem 
ler Riemen die Scheiben umfafst. Nun liegen aber stets verschiedene 
Einwirkungen vor, welche bestrebt sind, diesen Winkel zu verkleinern, 
unter denen in erster Linie auch die fortwährenden Schwankungen 
und das Schlagen des gezogenen Riementrums zu erwähnen wären. 
Kapitän Leneveu, der bereits mehrere technische Erfindungen 
machte, hat diese Erscheinungen eingehenden Beobachtungen und 
Studien unterzogen und kam dabei zu dem Resultat, dafs neben Un- 
regelmäfsigkeiten in der Homogenität des Leders, wodurch einzelne 


| Teile desselben nur wenig den durch die Riemenspannung hervor- 


gerufenen Längsdehnungen zu widerstehen vermögen, auch Ungleich- 
heiten in der Stärke des Riemens und der Scheiben die Ursachen dieser 
oszillierenden Riemenbewegungen sind. Aufser letzteren ist es vor allem 
noch die Zentrifugalkraft der Scheibe, welche den auf derselben 
aufliegenden Riemen in radialer Richtung nach aulsen bewegt und so 
einerseits mit zur Verkleinerung des auf den Scheiben eingeschlossenen 
Bogens, anderseits zur Verstärkung des zwischen Scheibe und Riemen 
sich bildenden Luftkissens und folglich zur Verminderung der Ad- 
häsion beiträgt. 

Um nun trotz dieser Übelstände die für die Kraftübertragung 
jeweils notwendige Zugkraft des Riemens zu erhalten, wendet man 
bekanntlich Riemenspannvorrichtungen aller Art an, mit deren Hilfe 
die theoretisch bedingte Anfangsspannung des Riemens auf das Dop- 
pelte, Drei- oder Vierfache erhöht wird, obwohl gerade hiermit viel- 
fach neue Unzuträglichkeiten, von denen nur die auftretende Lager- 
reibung in der Transmission erwähnt sein möge, verbunden sind. 

Bei Riemenscheiben gleicher Gröfse ist der von dem Riemen 
umspannte Bogen = 180°; sind dieselben genügend weit entfernt, 80 
reichen für den Durchzug des Riemens die nach folgenden Formeln 
berechneten Spannungen: 

Ta = 2,5 Q und Т, = 1,5 Q, d.h. 
Ta +T. = 4 Q, 
wenn Т, die Spannung іш ziehenden und Т, diejenige im gezogenen 
Trum und Q die auf dem Scheibenkranz zu überwindende Tangential- 
kraft bedeutet. 

Sind die Scheiben nicht gleich, so ist auch der von den Riemen 
auf der grölseren Scheibe umspannte Winkel gröfser gegenüber dem- 
jenigen auf der kleinen Scheibe, und diese Ungleichheit der Winkel 
soll, wie beispielsweise auch bei zu geringer Entfernung der Scheiben 
die notwendige Durchzugskraft hergestellt wird, durch entsprechende 
Erhöhung der Riemenspannung aufgehoben werden. Die mit der 
Wartung von Transmissionen betrauten Arbeiter kümmern sich nun 
um den Umspannungswinkel der Riemen wenig; wenn sie Riemen- 
spannungen vornehmen, so tun sie dies eben nach Gutdünken und 
achten nur darauf, dafs der Riemen nicht reift oder die Welle nicht 
verbogen bezw. in den Lagern geklemmt wird, und nicht selten kommen 
Anspannungen um den fünf- bis sechsfachen Betrag der theoretisch 
notwendigen Spannung vor. 

Trotz dieser Anspannungen gleitet jedoch der Riemen häufig nach 
kurzer Zeit wieder auf den Scheiben, und es ist, um für die getriebene 
Scheibe dieselbe Tourenzahl wie für die treibende aufrecht zu erhalten, 
notwendig, Nachspannungen vorzunehmen. Die für diese Zwecke bee 
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kannten Riemenspannmethoden aller Art bedingen aber durchweg 
grölsere Dimensionen der Riemen, Scheiben und Lager und haben 
Reibungsarbeiten in den letzteren im Gefolge, die einen nicht unwesent- 
lichen Arbeitsverlust bedeuten, so dafs also der Betrieb nach jeder 
Hinsicht als ein kostspieliger und wenig ökonomischer bezeichnet 
werden muls. 

Ausgehend von dem Gedanken, dafs durch Aufrechterhaltung eines 
stets gleichmälsigen und genügend grofsen Umspannungswinkels auf 
den Scheiben der gröfste Teil der unverhältnismälsig grofsen Riemen- 
spannung bei Transmissionen unterdrückt werden könnte, hat sich der 
erwähnte Kapitän Leneveu mit dieser Angelegenheit befalst und ist 
dabei auf eine neue Anordnung gekommen, die an Hand der Fig. 32 
—-34 erläutert werden soll. Leneveu bedient sich, je nach den 
Dimensionen der Transmissionsscheiben einer oder zweier Rollen o 
(Skz. 1 u. 4, Fig. 32), die den Zweck haben, den gezogenen Teil des 
Riemens automatisch und so vollständig als möglich um die kleinere 
der beiden Riemenscheiben zu legen bezw. gemäls Fig. 32, Skz. 4 um 
beide Scheiben. 

Im Prinzip ist diese Rolle c in einem um die Achse der zuge- 
hörigen Riemenscheibe schwingenden Hebel gelagert gedacht, so dafs 
sich demnach die Rolle selbst bei den Drehungen des Lagerhebels 
konzentrisch zu der betreffenden Riemenscheibe bewegt. Während 


die Transmission stillsteht, ist der Riemen derart aufgelegt, dafs er | 


die die Rolle с tragende Scheibe etwa in einem Winkel von 270° um- 


As 


Fig: 32. 
Fig. 32 +34. 


fafst und beim Anzug der Transmission auf beiden Scheiben eine 
genügende Adhäsion vorhanden ist, um ein Gleiten des Riemens zu 
verhüten. Mit Hilfe eines Gegengewichts wird durch die Rolle с ein 
geringer Druck auf den Riemen ausgeübt, damit dessen Steifheit 
überwunden und ein entsprechendes Umfassen der Scheiben gesichert 
ist. Wird nun beim Betrieb der Riemen infolge der durch die Be- 
lastung hervorgerufenen Dehnungen länger, so bewegt sich die Rolle с 
von selbst im gleichen Mafse nach unten und legt das gezogene Trum 
immer mehr an die benachbarte Scheibe an, d. h. es wird ohne be- 
sondere Anspannung des Riemens zufolge der durch entsprechende 
Änderung des Umfassungswinkels bedingten Adhäsion der Ausgleich 
hergestellt und für einen gleichmäfsigen Betrieb gesorgt. Durch die 
Rolle с wird zugleich das Schlagen des gezogenen Trums und damit 
auch die, wie eingangs erwähnt, dadurch hervorgerufene Verkleinerung 
des Umfassungswinkels aufgehoben, wie auch das Einziehen von Luft 
und die durch die Zentrifugalkraft bedingten radialen Bewegungen 
des Riemens an der gezogenen Scheibe nicht auftreten können. Es 
sind demnach bei der Leneveuschen Anordnung alle die Übelstände 
vermieden, die sonst mit Hilfe der nachteiligen Riemenspannung zu 
umgehen gesucht werden. 

Bei der Anwendung dieser Vorrichtung auf bereits bestehende 
Transmission wird die in Skz. 2 der Fig. 32 gezeigte Anordnung der 
Rolle с, wo die letztere konzentrisch zu der dazugehörigen Scheibe 
schwingt, nicht immer durchführbar sein, und man wird dann den- 
jenigen Schwingungsmittelpunkt der Rolle o aufserhalb der Riemen- 
scheibe zu suchen haben, bei dem sich für die Ingangsetzung der 
Transmission, bei Verlängerungen des Riemens oder Änderungen der 
Belastung eine der notwendigen Einstellung des Umfassungswinkels 
entsprechende Bewegung der Rolle с ergibt. Eine derartige Anord- 
nung stellt die Fig. 34 dar; die für die Regulierung des Riemen- 
Umfassungswinkels bestimmte Rolle с ist in dem an dem Ausleger g 
drehbaren Hebel e gelagert, der an dem Handgriff f gehoben und ge- 
“senkt werden kann. 


Da der von der Rolle c auf den Riemen ausgeübte Druck nur 
gering ist, so ist das Lager dieser Rolle keinen besonderen Bean- 
spruchungen ausgesetzt, immerhin hat Leneveu aber mit Rücksicht 
auf die vielfach hohen Tourenzahlen diese Lager gemäfs Fig. 33 so 
ausgebildet, dafs die Rollenachse a sich selbst zentriert und stets eine 
genügende Schmierung vorhanden ist. 

Wie aus Skz. 7 der Fig. 32 hervorgeht, kann die Rolle е zugleich 
als Ein- und Ausrückvorrichtung benutzt werden, indem man den 
Lagerhebel entsprechend nach innen oder nach aufsen dreht und so 
die Rolle c auf den Riemen auflegt bezw. von diesem entfernt. Auch 
| kann dieser Lagerhebel der Rolle so angeordnet werden, dafs er auf 
seiner Achse verschoben und der Riemen von der auf der Transmission 
festen Scheibe auf eine Losscheibe und umgekehrt gelegt werden kann. 

Als Hauptvorteil dieser hier beschriebenen Vorrichtung von Leneveu 
ergibt sich, dafs der Riemen während des Betriebes keiner besonderen 
Spannung unterliegt, indem nur der von der Führungsrolle auf das 
gezogene Trum ausgeübte Druck vorhanden ist. Es wird demnach auch 
‚ die Beanspruchung aller Teile einer Trans- 

mission nicht das Mafs überschreiten, 
| welches der maximal auftretenden Kraft- 

übertragung entspricht; die sonst übliche, 
` durch die Riemenspannung hervorgerufene 
vier- bis fünffache Belastung fällt dagegen 
| fort. Hierdurch werden aber auch wesent- 
liche Ersparnisse speziell hinsicht- 
lich der Riemen möglich sein; so 
sind in einzelnen Anlagen Erspar- 
nisse bis zu 81,3 °/, bei den Riemen 
und ca. 72 %, bei der ganzen Trans- 
mission erzielt worden, abgesehen 
davon, dafs auch der in den Lagern 
auftretende Arbeitsverlust durch 
Reibung wesentlich vermindert 
wird. 

Skz. 5 der Fig. 32 lafst er- 
kennen, dafs mit Anwendung der 
Leneveuschen Führungsrolle die 
direkte Übertragung von einer 


‚Riementrieb System Leneveu. 


grofsen auf eine gegenüber dieser sehr kleinen Riemenscheibe mög- 
lich ist. Beispielsweise wurde in einer Anlage eine Übersetzung von 
85 auf 1500 Touren mit Scheiben von 2960 mm bezw. 167 mm Durch- 
messer ausgeführt, was einem Verhältnis von 1:17,72 entspricht. 
Aufserdem bedingt .aber die Leneveusche Anordnung auch eine 
wesentliche Raumersparnis; von der Firma Teisset, Vve. Brault & 
Chapron in Passy, die mit der Verwertung der diesbezüglichen Patente 
betraut wurde, sind bereits eine grofse Anzahl von Anlagen ausgeführt wor- 
den. Fig. 32, Skz. 8 bezw. 6 zeigt dieselbe Transmissionsanlage und zwar 
einmal nach der üblichen Ausführung, das andere Mal nach dem System 
Leneveu gebaut, woraus die erzielte Raumersparnis deutlich hervorgeht. 
Bei der in Skz. 8 dargestellten Anlage macht die Dampfmaschine a 
85, die Haupttransmission о der Fabrik 98 Touren, während das mit 
Los- und Festscheibe für den Antrieb der Dynamo d versehene Vorge- 
lege b, das von dem Ausrücker e bedient wird, 272 und die Dynamo d 
1500 Umdrehungen in der Minute ausführt. Letztere verbraucht 
dabei 18 PS, während sie nur deren 18--14 abzugeben vermag. Die 
für denselben Zweck installierte Leneveusche Transmission, Skz. 6, 
ergab bei den untenstehenden Ausführungsdaten eine Reduzierung der 
von der Dynamo verbrauchten Arbeit von 18 auf 14 PS. Hierbei war: 


der Druck der Rolle c auf den Riemen . . 3kg 
Geschwindigkeit 13 m 
Stärke... . . des Riemens ..... 5mm 
) BEE 40 „ e 
| Übersetzungsverhältnis von der Dampfma- 
schine a auf die Dynamod...... 1:17,72. 


Ein weiteres Beispiel bezieht sich auf den Ersatz zweier Zahn- 
räder durch die Leneveusche Anordnung in der Papierfabrik von 
Jean d’Heurs (Meuse). Diese Räder sind in Skz. 3 der Fig. 32 punk- 
tiert gezeichnet, während die neue Transmission voll ausgezogen ist. 
Auch hier läfst sich ohne weiteres eine wesentliche Platzersparnis er- 
kennen; die zu übertragende Kraft beläuft sich dort auf 150 PS bei 
einer Riemengeschwindigkeit von ca. 7 m in der Sekunde. 


+ وکت 


Einiges über Sicherheits-Aufzüge 
unter Zugrundelegung der Konstruktionen 
von J. G. Schelter & Giesecke in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 35-39.) 
[Fortsetzung statt Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Gleich dem Gerippe der durch Fig. 11 veranschaulichten Fahrbühne 
werden nun auch diejenigen 
sämtlicher anderer von der 
Firma J. G. Schelter & 
Giesecke in Leipzig für 
Fabrikaufzüge bestimmter 
Bühnen ganz in Eisen aus- 
geführt. Eine Ausnahme 
davon machen nur die Speise- 
und Bücher-Aufzüge, deren . 
Förderkästen in der Regel 
aus Holz bestehen. 

Je nach der Lage und 
dem Zweck des Aufzugs, ob 
derselbe nur zum Transport 
von Waren oder zu diesem 
in Begleitung eines Führers 
oder nur zur Beförderung 
von Personen dient, wird 
die Ausstattung der 
Fahrbühne selbst eine 
verschiedene sein. Bekannt- 
lich kann bei der Herstel- 
lung von Personenkabinen 
dem Geschmack und dem 
jeweilig bevorzugten Bau- 
stil in umfassender Weise 
Rechnung getragen werden. 

Die Führung der 
Fahrbühne erfolgt stets 
durch vier Stahlgulsbacken, 
welehedieFührungsschienen 
umfassen; bei Warenauf- 
zügen findet dieselbe in T- 
Eisen, bei Personenaufzügen 
in imprägnierten, quadra- 
tisch gewölbten Eiehenholz- 
schienen statt, die, um das 
Verziehen zu vermeiden, in 
der Längsrichtung zusam- 
mengesetzt und mit T- 
Schienen verschraubt sind. 
Bei den sogen. Speiseauf- 
zügen, einer Hebeapparat- 
klasse, mit der nur leichte 
Lasten befördert werden 
können, bestehen die Füh- 
rungsschienen gewöhnlich 
aus blank gezogenem Rund- 
eisen, 

Bei Handaufzügen ist 
es von Wichtigkeit, dals an 
Betriebskraft gespart wird ; 
mit Rücksicht darauf wird 
das Eigengewichtder Fahr- 
bühne, unter Umständen 
sogar ein. entsprechender 
Teil der Nutzlast, durch ein 
Gegengewicht aus- 
balanciert, das шап in 
einer Lutte aus U-Eisen 
führt. Naturgemäfs kann die 
Anordnung des Gegenge- 
wichtes eine verschieden- 
artige sein (vgl. die Fig. 35 
+38). Fig. 35 zeigt zunächst 
einen Aufzug ohne Gegenge- 
wicht. Aufzugsmaschine und a 
Lastseil werden durch das 4 
Gewicht der Fahrbiihne H 
nebst Nutzlast voll belastet. 

Demgegenüber wirkt bei der | 
Anordnung, Fig. 38, an der | 


Seiltrommel 
Fig. 36. 
Fig. 35 +38. Gegengewichts- Anordnungen. 


Aufzugsmaschine ein Gegen- 
gewicht, das kleiner sein 
mufs als das tote Fahr- 
bihnengewicht. Aufzugs- 
maschine und Lastseil wer- 
den um die Gréfse des Gegengewichts entlastet. In Fig. 36 dagegen 
wirkt ein Gegengewicht, das beliebig schwer gemacht werden kann. Die 
Aufzugsmaschine wird durch dasselbe entlastet, das Lastseil aber hat 
die volle Last der Bühne aufzunehmen. Die Anordnung, Fig. 37, dagegen 
zeigt ein Gegengewicht an der Aufzugsmaschine und ein zweites an der 
Fahrbühne; beide bewirken eine ihrer Grölse entsprechende у 
sowohl der Aufzugsmaschine als auch des Lastseiles. Zur Aufnahme 


Fig. 39. 


Handaufzugsmaseh 


¢ mit Stirnrädercorgelege und selbsttätig wirkender Sperreorrichtung 


‘on J. G. Schelter A Giesecke in Leipzig. 


der Gegengewichte sind zwei getrennte Gewichtsfiihrungen erforderlich. 
Würde man die beiden Gegengewichte in einem gemeinsamen Schacht 
unterbringen und an eine gemeinschaftliche Gewichtsführung anschliefsen, 
so würde ein neuer Typ entstehen. Man könnte dann sogar noch 
weiter gehen und das untere an der Fahrbühne angreifende Gegen- 
gewicht an zwei Seilen befestigen, um eine einseitige Aufhängung und 
das mit dieser verbundene Klemmen des Gegengewichts in der Lutte 
zu vermeiden. 
OG (>) In ibrer Wirkung den 
letztbeschriebenen Anord- 
n gleich, aber in der 
Ausführung von beiden 
verschieden ist die Anord- 
nung, bei der die beiden 
Gegengewichte zu einem 
vereint sind, das natur- 
gemäls sowohl an der Auf- 
zugsmaschine als auch an 
der Fahrbühne angreift. 
Hinsichtlich der An- 
ordnung Zder Steue- 
rung und der selbst- 
tätigen Etagenein- 
stellvorrichtungen 
wäre folgendeszuerwahnen: 
Während bei Aufzügen für 
Handbetrieb, die man in 
| der Regel durch Ziehen an 


einem endlosen über die 
sogen.Zugseilscheibe laufen- 
den Hanfseil auf- und ab- 
wärts bewegt, die jedes- 
malige Bewegung des Fahr- 
seiles mit dem Ziehen be- 
ginnt und mit dem Los- 
lassen des Seiles aufhört, 
bedarf es bei den mit mo- 
torischer Kraft betriebenen 
Aufzügen zur Inbetrieb- 
setzung und zum Arretieren 
der Fahrbühne eines beson- 
deren Steuerungsmechanis- 
mus. Diesen betätigt man 
meist durch Verschieben 
einer Ausrückstange, welche 
die ganze Höhe des Fahr- 
stuhlschachtes entlang ge- 
führt ist und mit der 
Steuerung der Maschine 
in Verbindung steht, event. 
benutzt man aber auch ein 
sogen. Steuerseil, das је 
nach den gesetzlichen Vor- 
schriften von der Bühne 
aus oder von aufsen be- 
tätigt wird. 

Die Arretierung tritt 
bei allen durch elektrische 
Kraft bewegten Aufzügen 
automatisch ein und zwar 
bei solchen Anlagen, die 
nur zwei Etagen haben, 
ohne weiteres, bei Aufzügen 
für mehr als zwei Stock- 
werke dagegen steht mit 
dem Steuerungsmechanis- 
mus eine Vorrichtung in 
Verbindung, die durch ein- 
faches Einstellen einer an 
der Fahrbühne befindlichen, 
mit einer Skala versehenen 
Kurbel das selbsttätige Ап- 
halten des Aufzuges be- 
wirkt, das stets genau in 
Hohe der betreffenden Etage 


Gegengewicht 


| 


Fig. 37. 


Gegengewicht 


Seiltrommel 


erfolgt. Eine derartige 
selbsttätig wirkende Ein- 
stellvorrichtung erscheint 


nun ganz besonders geeig- 
net, den Betrieb zu ver- 
einfachen; sie wirkt näm- 
lieh durchaus präzis, wäh- 
rend bei Steuerung von 
Hand das Anhalten nur in 
ganz seltenen Fällen genau wie gewünscht erfolgt, im Gegenteil 
kann hier eine Genauigkeit nur durch künstliche Nachhilfe erzielt 
werden. 

Arbeitet der Aufzug als elektrischer, so wird er naturgemäls auch 
mit elektrischer Steuerungsvorrichtung versehen; auch diese steht 
dann mit einer selbsttätigen Etagenabstellvorrichtung in Verbindung, 
und bedarf es zum Betätigen derselben, d. h. zum Anfahren und An- 


halten an der gewiinschten Bedienungsstelle keines besonderen Hand- 

йз. Man hat lediglich eine ап der Fahrbühne angebrachte kleine 
urbel auf die gewünschte Stockwerksmarke einzustellen; verschiedent- 

lich wird die betreffende Kurbel auch durch einen Knopf ersetzt, 

u Bedienung die gewünschte Bewegung des Fahrstuhles hervor- 
ringt. 

Uber die Aufzugsmasohinen für die motorisch betriebenen 
Aufzüge soll am Schlufs des Artikels noch referiert werden. 

Handaufzüge würden, wie wir dies schon früher andeuteten, 
überall da in Frage kommen, wo Menschenkraft benutzt werden soll, 
also sonst keine Kraftquelle vorhanden ist oder wo es sich nur um 
die Förderung verhältnismälsig kleiner Lasten und eine geringe Hub- 
höhe handelt. Auch in diesem Fall ist selbstverständlich, um die 
Bedienung möglichst zu erleichtern, das Eigengewicht der Fahr- 
bühne bezgl. des Förderkorbes, sehr oft sogar ein Teil der Nutzlast 
durch ein Gegengewicht auszubalancieren. Die Führung der 
Bühne erfolgt in T-Schienen, die zu beiden Seiten des Schachtes 
angebracht sind, an deren Stelle namentlich bei Speise- und Akten- 
Aufzügen jedoch auch blank gezogene Rundeisen treten können. 

Bei schweren Aufzügen verwendet man als Tragorgane Stahl- 
drahtseile, welche sich dann auf eine Trommel mit eingeschnittenen 
Rillen aufwickeln. Bei leichteren Aufzügen verwendet man Hanf- 
und Baumwollseile, die einfach über Seilrollen geführt werden. 

Was die Maschinen anlangt, die man zum Betrieb von Hand- 
aufzügen benutzt, so genügt für Lasten von 100 kg aufwärts eine 
Maschine mit Stirnradvorgelege, das ev. als doppeltes ausgeführt wird. 
J.G.Schelter &Giesecke bauen derartige Maschinen für Lasten 
bis zu 500 kg. Man stellt sie über dem Förder- 
raum auf und bewegt sie durch ein endloses 
Handseil von jeder beliebigen Stelle aus. Das 
selbsttätige Niedergehen wird durch eine auto- 
matisch wirkende Sicherheitsbremse verhütet, 
die in Funktion tritt, sobald der Zug am 
Handseile aufhört. 

Sind sehr empfindliche Güter zu heben, 
die unter allen Umständen vor Erschütterungen 
bewahrt werden sollen, z. B. Glaswaren, Buch- 
druckerformen und ähnliches, so empfiehlt sich 
die Verwendung einer Maschine mit selbst- 
sperrendem Schneckengetriebe. Diese leidet 
zwar an dem Übelstand, dafs ihr Wirkungs- 
grad ein geringer ist und dafs sie mit kleiner 
Fördergeschwindigkeit arbeitet, sie liefert aber 
eine durchaus gleichmälsige Hubbewegung. 
Eine Handaufszugsmaschine mit Stirnräder- 
vorgelege und gleichmälsig wirkender Sperr- 
vorrichtung, wie sie von Schelter & Giesecke 
zur Beförderung von Lasten bis zu 300 kg zur 
Anwendung gebracht wird, zeigt Fig.39. Mit 
Rücksicht auf die Deutlichkeit der Abbildung 
erübrigt sich eine spezielle Beschreibung. 

Bei kleinen Aufzügen für Lasten bis zu 


25 kg, die zam Heben von Akten, Speisen, Büchern etc. dienen, verwendet [| 


man Antriebsmechanismen ohne Übersetzungszwischenglied; diese sind 
naturgemäfs sehr einfach konstruiert und werden durch ein Handseil be- 
wegt. Ev. erhalten diese Aufzüge Kugel- und Rollenlager, mit deren Hilfe 
man bekanntlich einen leichteren und ruhigeren Gang zu erzielen vermag. 
Neben den Handaufzugsmaschinen für Seilbetrieb werden von Schel- 
ter & Giesecke auch noch solche für Kurbelbetrieb gebaut, wie sie sich 
namentlich dort zur Anwendung empfehlen, wo die Förderung der Waren 
ohne Fahrbühne, also nur durch Ketten oder Seile mit Lasthaken erfolgt. 
Was die Anordnung der Handaufzüge im allgemeinen, 
sowie die Ausführung der Umwandung desFahrschachtes und 
der Verschlufstiiren an diesen anbelangt, so gilt das im ersten Ab- 
schnitt der Abhandlung Gesagte. Ebenso kann man die SE falls 
es aus irgendwelchen Grinden geboten erscheint, mit Sicherheits- 
vorrichtungen ausrüsten, wie solche im ersten Abschnitt gleichfalls 
schon erwähnt wurden. (Sehlufs folgt.) 


Bei dem Kettenelevator von George Colby Mackrow und Her- 
bert George Cameron in Blackwell, England, D. R.-P. 145338, 
läuft die mit Haken zum Ergreifen und Tragen der Last ausgerüstete För- 
derkette des Kettenelevators in einer röhrenförmigen Führung, welche 
einen schraubenförmig verlaufenden Schlitz hat. Durch diesen treten die 
Lasthaken nach aulsen derart, dafs während des Umlaufes der Kette jeder 
Haken beim Passieren des unteren Kettenrades nach aufsen vorragt, um 
die zu hebende Last zu ergreifen, beim Lauf über das obere Kettenrad 
aber gegen dessen Mittelpunkt gerichtet ist, um die mitgenommene 
Last an eine sie weiter leitende Stange oder dergl. abzugeben. 

Seilbahn zum Verladen von Massengütern von Rud. Bayer 
in Mannheim. D.R.-P. 143654. Die aus einer oder mehreren in- 
einander übergehenden Förderstrecken bestehende Seilbahn ist mit 
zwei oder mehrkammerigen Fördergefälsen ausgerüstet, die mittels 
Bandschleifen frei pendelnd entweder vollständig vom Treibseile ge- 
tragen werden oder zu einem Teil vom Treibseile und zum anderen 
Teil von über oder neben dem Treibseil angeordneten festen Bahnen. 
Die Fordergefafse werden infolge dieser ihrer Aufbängung leicht über 
Trag- und Leitrollen des Treibseiles, über Überführungen von einer 
Förderstreoke auf die andere und über Drehvorrichtungen geführt. 
Die Bandschleifen dienen beim Wenden der Fördergefälse zum Ent- 
leeren oder Aufgreifen des Fördergutes als Rollbänder. 


Für Kontor and Zeichenburean. 
Neuer Zeichentisch 


in den Bureaux der Crocker-Wheeler Company in Ampere, N. J. 


(Mit Abbildung, Fig. 40.) Nachdruck verboten. 

Im „American Machinist“ gibt Е. В. Douglas eine Beschreibung 
der von der Crocker-Wheeler Company in ihren Bureaux ein- 
geführten neuen Zeichentische. Die frühere Einrichtung dieser 
Bureaux, bestehend aus Zeichentischen von 3 >< 6! Grölse wurde teils 
durch solche nach System Laughlin-Hough, teils durch die sogen. 
Universalzeichentische ersetzt. Erstere sind in Fig. 40 dargestellt; 
sie setzen sich zusammen aus dem Untergestell a und dem sowohl in 
seiner Höhenlage, als auch in der Neigung gegen die Vertikalebene 
einstellbaren Rahmen g, an dessen seitlichen Gleitschienen с die Reifs- 
schiene f geführt ist. Das Zeichenbrett e ist um seinen Mittelpunkt 
drehbar und kann mit Hilfe eines an demselben befestigten Trans- 
porteurs genau um einen bestimmten Winkel gegenüber der horizon- 
talen Reifsschiene f bewegt werden, um Parallele in beliebiger Rich- 
tung ziehen zu können. In der jeweiligen Lage wird das Zeichenbrett 
in der Schiene i fixiert, wobei die Einrichtung so getroffen ist, dafs 
es leicht abgenommen und durch Bretter anderer Zeichentische ersetzt 
werden kann. 

Die Parallelführung der Reilsschiene wird bei diesem Zeichentisch 
mittels einer kleinen Welle erzielt, die, wie Fig. 40 erkennen läfst, 
in Böckehen auf der Schiene f gelagert ist und an beiden Enden eine 


Fig. 40.22 Neuer Zeichentisch. 


Rolle trägt. Über letztere ist je eine Schnur d gewunden, die oben 
und unten an dem Gestell des Tisches befestigt ist und bei den Auf- und 
Abwärtsbewegungen der Reifsschiene die erwähnte Welle in Drehung 
versetzt, wobei sie, auf beiden Rollen genau gleichmäfsig sich abwickelnd, 


eine parallele Führung der Schiene bewirkt. Die beiderseitige Schnur _ 


bewegt sich also hierbei nicht. Um auf Brettern e, die von einem 
andern Zeichentisch übernommen sind, sofort mit den dort gezogenen 
Strichen die Parallelen zu erhalten, ist eine einfache Vorrichtung vor- 
gesehen, die kleine Justierungen der Schienenführung ermöglicht. 

Das Untergestell dieses Laughlin-Hough-Zeichentisches ist ein 
vierbeiniger Eisenständer, seine beiden gulseisernen іп A-Form aus- 

eführten Böcke sind durch drei Rohre verbunden, während der das 
rett e tragende Rahmen c auf den in diesen Böcken geführten ver- 
tikalen Schraubenspindeln b drehbar befestigt ist und, wie Fig. 40 
zeigt, durch Schienen.in den verschiedenen Positionen gehalten wird. 
Die Höheneinstellungen des Tisches erfolgen mit Hilfe der auf den 
Spindeln b sitzenden Handräder. 

Da dieser Zeichentisch keine Einrichtung zum Aufbewahren von 
Zeichenutensilien, Büchern ete. und keinen Platz zum Ausbreiten von 
Papier enthält, so wird demselben ein getrenntes Pult beigegeben, das 
mit einer grofsen und mehreren kleineren verschliefsbaren Schubladen 
versehen ist und eine ausziehbare Platte tragt. Die Böcke des Zeichen- 
tisches sind soweit voneinander entfernt, dafs das Pult gerade zwischen 
dieselben gestellt werden kann und so möglichst wenig Raum beansprucht. 

Der von einem solchen Laughlin-Hough-Zeichentisch eingenommene 
Platz ist, wenn letzterer mit mehreren derselben zusammen verwendet 
wird, auf 53 >< 63” zu bemessen, ist der Tisch für sich allein aufge- 
stellt, d. h. das beigegebene Pult nicht zwischen dem Gestell ange- 
ordnet, so ist ein Platz von 53 >< 82” erforderlich. 


Eine Vorrichtung zum Befestigen des Papiers an den Ecken 
auf Schreib- oder Zeichenunterlagen wurde der Union, Deutsche 
Verlagsgesellschaft in Stuttgart unter D. R.-P. Nr. 137749 

eschützt. Die Befestigung des Papiers geschieht durch federnde 

lammern, die an den Ecken der Unterlage durch einen Stift drehbar 
befestigt sind und das auf der Unterlage liegende Papierblatt mit 
ihrem freien Ende festhalten. Das Einspannen und Lösen des Papier- 
blattes wird durch einfaches Drehen der Klammern bewirkt. 
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Fabrik-Anlagen and Betrieb. 
Kraftstation und Heizungsanlage 


der Seidenweberei Bujatti in St. Gotthard (Ungarn). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3.) 
Nachdruck verboten. 

In den Fig. 1-:-4 der Tafel 3 ist eine für die Seidenweberei 
Bujatti in St. Gotthard, Ungarn errichtete kleinere Kraftstation 
dargestellt, für die, auch wenn sie als musterhaft an sich nicht 
geiten kann, doch einiges 

teresse vorausgesetzt 
werden darf im Hin- 
blick auf die in „Techn. 
Rundsch.“ lfd. Jahrg., 
Ausg. V, Heft 2(Wochen- 
sohr. für Ind. u. Technik 
Nr. 9) veröffentlichte 
Gesamtanlage dieser 
Fabrik. 

Die Kraftstation 
wurde für eine Maschi- 
nenleistung von 160 PS 
projektiert, jedoch sind 
zur Zeit nur erst eine 
Dampfmaschine von 80 
PS und statt drei vor- 
läufig nur ein Dampf- 
kessel aufgestellt. Kes- 
sel- und Maschinenhaus 
liegen in einer Linie, 
erscheinen aber durch 
einen 3,8 m breiten Ein- 
bau voneinander ge- 
trennt. Dieser wiederum 
ist durch æwei Quer- 
wande in drei Abteile 
zerlegt, von denen der 


Fig. 41. 


Aufzugsmaschine mit Elektromotor gekuppelt für Lasten bis 300 kg | 
von J. G. Schelter & Giesecke in Leipzig. 


beleuchtet. Die in ihr aufgestellte Dampfmaschine a ist eine Compound- 

maschine liegender Bauart mit Einspritzkondensation und Ventil- 

steuerung am Hochdruckzylinder, sowie Schiebersteuerung auf der 

Niederdruckseite. Durch Riemen betreibt die Dampfmaschine eine 

Drehstromdynamo b. 

Das Dach über der Maschinenstube ist ein schwach geneigtes Pult- 
dach, das, soweit es frei liegt, von drei aus je zwei I-Trägern P 35 
gebildeten Balken getragen wird. Auf die unteren Flanschen dieser 
letzteren sind Querbalken von 18 >< 12 cm Querschnitt gelegt, an denen 
der 4cm dicke Korksteinbelag der Decke befestigt ist. Auf den 
Trägern ruht erst die Balkenlage für die dem Holzzementdach als 

Unterlage dienende Scha- 
lung. Die Holzbalken 
haben einen Querschnitt 
von 20x15 ош. 

Й Das Kesselhaus be- 
sitzt bei einer Lange 
von 18 m eine Tiefe von 
12 m und eine lichte 
Höhe bis zu den Auf- 
lagern der Polonceau- 
Binder von 5,75 m. Die 
Binder sind von einfach- 
ster Form, aus Holz- 
Eisen kombiniert und in 
einem Abstand von 4 
resp. 4,2 m verlegt. Ober- 
halb des Heizerstandes 
ist auf das Dach eine 
verglaste Laterne auf- 
gesetzt. Der zur Zeit 
aufgestellte Kessel ist 
ein Zweiflammrohr-Kes- 
sel, dessen Mauerwerks- 
block bei 10 m Länge 
eine grölste Breite von 
3,5 m besitzt und 1,45 m 
von der benachbarten 
Längswand des Kessel- 


mittlere D als Magazin 
und die beiden aufsen 
gelegenen als Vestibüle 
dienen, von denen das 
eine nur mit der Ma- 
schinenstube A, das an- 
dere aber auch mit dem 
Kesselhaus B in Ver- 
bindung steht. Ja, man 
hat in diesem Vestibül 
sogar eine Drehscheibe 
nebst den erforderlichen 
Anschlufsgleisen unter- 
gebracht,um dem Kessel- 
haus den Brennstoff be- 
quem zuführen und die 
Asche aus ihm abfahren 
zu können. So angenehm 
dies an sich auch ist, 
so verfehlt erscheint die 
hier getroffene Anord- 
nung, weil der ganze 
mit den beiden Manipu- 
lationen verbundene 
Schmutz von den Ma- 
schinisten in die Ma- 
schinenstube getragen * 
wird, auch Flugstaub jederzeit durch die geöffnete Eingangstür in die 
‚ Maschinenstube eintreten kann. Die Gleisanlage hätte richtigerweise 
so angelegt werden müssen, dafs der Korridor von ihr unberührt 
blieb, also gewissermafsen eine Art neutraler Zone zwischen Maschinen- 
stube und Kesselhaus darstellte. Um dies zu erreichen, hätte man 
lediglich das vorderste Fenster vom Kesselhaus als Tür auszubilden 
brauchen. 
Die Maschinenstube hat 18 m Länge und 12 m Tiefe 
bei 5,65 m lichter Höhe; sie empfängt das Tageslicht von drei 
Seiten durch zehn grofse Fenster und wird des Abends elektrisch 


Fig. 42. Aufrugsmaschine für Transmissions- oder Riemenbetrieb von J. G. Schelter A Giesecke in Leipsig. 
(Text siehe Seite 34.) 


hauses entfernt ist. 

Hinter dem Kessel 
ist im Kesselhaus ein 
Raum von 4 m belassen, 
dessen Zweck nicht recht 
ersichtlich ist, denn als 
Reinigungsgang würde 
ein Raum von 1,5 m 
Breite vollständig ge- 
nügen. Auch die Unter- 
bringung des Haupt- 
fuchses in diesem Raum 
kann dessen Breite nicht 
begründen, um so we- 
niger, als es richtiger 
gewesen sein würde, den 
Fuchs im Hofe und ge- 
rade, also ohne die bei- 
den Bogen, die das 
uns vorliegende Original 
zeigt, zu verlegen und 
daun die Nebenfüchse 
nicht genau im rechten 
Winkel, sondern mit 
schwacher Neigung nach 
dem Schornstein zu in 
ihn einzuführen; so 
wäre jedem Stofsen der Gase sicher vorgebeugt worden. 

Die Zentralheizungsanlage in der Seidenweberei Bujatti 
stellt sich nach den Plänen auf Tafel 3, Fig. 5--10, als eine kom- 
binierte Dampf-Luftheizung dar. Die kalte Luft wird durch 
einen Ventilator с aus einem Kanal H, Fig. 8 u. 9, angesaugt und 
nach Erwärmung am Heizkörper G in den Kanal I gedrückt, wo zu- 
nächst die Befeuchtung erfolgt. Mit Gittern versehene Kanäle I-- VIII, 
Fig. 8, führen schliefslich den Räumen im Parterre die warme Luft zu. 
Von den gröfseren Kanälen 1--Ш sind soweit angängig allemal zwei 
nebeneinander angelegt) opd mit einer Jalousie р; , Fig. 6 u. 10, ver- 
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sehen; die Anordnung ihrer Umstellklappen р, р, geht aus Fig. 10 
hervor. Die kleineren Kanäle IV--VIII beheizen Tediglich Neben- 
raume und liegen daher getrennt. 

Die Abluftkanäle q sind unmittelbar über dem Fufsboden bei q,, 
Fig. 7, und unter der Saaldecke bei q,, Fig. 5, mit einer Abluftklappe 
von 50x50 ош 1. W. versehen; sie befinden sich in den äufseren 
Umfassungswänden des Saales E, Fig. 8. 

Die frische Luft kann nun, wie die Kanalanlage in Fig. 8 ersehen 
läfst, nach Belieben unmittelbar aus der Atmosphäre angesaugt oder 
auch dem Saal E entnommen werden, ev. kann man auch frische Luft 
mit Zirkulationsluft mischen, je nachdem man die im Grundrifs, Fig. 9, 
im Kanale Н links unten angedeuteten Wechselklappen einstellt. ` 

Als Wärmegeber dient Kesseldampf, der durch die Rohrleitung 
e, Fig. 6, zugeführt wird. Er passiert zunächst einen Wasserabscheider 
und tritt dann in die beiden Verteilungsrohrstränge e, е, ein, von 
denen jeder eine Rippenrohrgruppe im Raum G mit Heizdampf zu 
versorgen hat. Es ist Vorsorge getroffen, dafs man jedes der Rohre 
е, е, und somit auch die beiden Heizkörper für sich absperren kann; 
ebenso ist in der Kammer G genügend Raum für die Aufstellung noch 
eines zweiten Heizkörpers gelassen, der mit seinen Rohrleitungen in 
den Fig. 6 u. 7 durch Punktur angedeutet ist. 

Eine Bretterwand schliefst den zur Zeit bestehenden Heizkörper 
von der Kaltluftseite so ab, dafs die Luft, um in den Warmluft- 
kanal zu gelangen, unbedingt gezwungen ist, die Rippenrohre des Heiz- 
körpers zu umspülen. 

Der ausgenutzte Dampf tritt dann durch die Zwischenstücke f 
und f, und eine Anzahl absperrbarer Rohre in die Kondenstöpfe g, 
aus denen er schliefslich in Form von Kondenswasser in das Rohr g, 
entweicht; letzteres leitet das Wasser in eine zementierte Grube р im 
Vorraum L, aus der wiederum eine kleine Pumpe o, deren Vorgelege- 
welle 120 Touren pro Minute macht, ihren Bedarf durch ein Rohr о; deckt. 

Die Pumpe o drückt das noch warme Wasser in der Rohrleitung 
o, nach dem Befeuchtungsapparat im Warmluftkanal I; der Be- 
feuchtungsapparat besteht aus zwei in einer Ebene über einander liegen- 
den Wasserrohren k, deren Mäntel durch direkten Kesseldampf aus 
dem Rohre М, Fig. 9, beheizt werden können. Die Rohre k selbst 
empfangen Druckwasser aus der Druckleitung o, und stehen je mit 
einem Gorstäubungsrohr k, resp. k, in Verbindung, das eine Anzahl 
Düsen trägt, aus denen das Wasser in feinem Regen ausspritzt, den 
ganzen Querschnitt des Kanales I an der Stelle mit seinem Dunst 
anfillend. Die warme Luft passiert diese Dunstsphäre und nimmt 
dabei so viel Wasser auf, dafs sie für Menschen zuträglich wird. 

Die nicht verbrauchten Dunstpartikel schlagen sich in Tropfen- 
form auf dem Boden des Kanals I nieder und werden durch ein Sieb 
in die Grube p abgeleitet, wohin auch das Kondensat aus den Heiz- 
manteln der Anwärmerohre k abläuft. 

Das Rohr o, ist übrigens nicht direkt an die beiden Rohre k an- 
geschlossen, sondern es endet noch in der Kammer L in ein T-Stück, 
das durch zwei Ventile absperrbar mit den Zuleitungen q der Rohre k 
verbunden ist. Man kann also nach Belieben mehr oder weniger 
Wasserdunst im Kanal I zur Wirkung bringen. 8 

Das Bassin p ist selbstverstandlich sowohl mit einem Überlauf r,, 
als auch einem Entleerungsrohr г versehen, von denen das erstere іп 
das letztere und dieses in ein Siel miindet. Eine abdeckbare Offnung 
von 1,5 >< 1 ш 1. W. macht das Bassin р zugänglich. 

Der Ventilator o ist fiir drei Geschwindigkeiten konstruiert und 
tragt zu diesem Zweck drei Stufenscheiben von 300, 350 und 400 mm 
Durchmesser, sowie 100 mm Kranzbreite. Er empfängt seinen Antrieb 
von einer Stufenscheibe auf der Welle m, die teils im Kanal H, teils 
im Raum L gelagert ist und Stufen von 350, 250 und 200 mm besitzt. 
Die Welle m macht 300 Touren pro Minute und untersteht dem Ein- 
Ваз des Elektromotors n, dessen Welle mit 1200 Touren umläuft. 
Der Motor verbraucht 61, PS und treibt die Welle m durch eine 
Scheibe von 600 >< 70mm an. Eine kleine 100 mm breite Scheibe 
auf der Welle m vermittelt schliefslich den Antrieb der Pumpe o. 

Um das Befahren des Kanales H, Fig. 9, zu ermöglichen, ist das 
in Fig. 9 herausgehobene Einsteigloch von 50 > 60 cm Querschnitt vor- 
gesehen. Dasselbe ist durch eine Falltür für gewöhnlich verschlossen und 
so angelegt, dafs Steigeisen dem einfahrenden Arbeiter den erforderlichen 
Stand gewähren. 


Kraftstation 


der Oaklawn Shops der Chicago & Eastern Illinois Railroad. 


(Mit Abbildung, Fig. 34.) Nachdruck verboten. 

Die seitens der Chicago & Eastern Illinois Railroad 
nahe der Station Danville, Ill. unter der Bezeichnung Oaklawn Shops 
errichteten Hauptwerkstätten umfassen aufser der Kraftstation 
eine Maschinenwerkstätte von 316 >< 121’ Grundfläche, eine Kessel- 
schmiede von 204 >< 109, eine Schmiede von 136 >< 100’, ein Lager- 
haus von 155 X 50’ und ein Öllager von 75 >< 24’ Grundfläche. Das 
dazu gehörige Heizhaus soll nach seinem definitiven Ausbau 57 Loko- 
motiven aufnehmen können; augenblicklich fafst es deren 34. 

Die Kraftstation liegt nach der im „Engineering Record“ 
veröffentlichten Situationsskizze zur Zeit allerdings noch ganz aufser- 
halb der Werkstätten; später aber wird sie, da gegenüber den be- 
stehenden noch grofse Waggonbauwerkstätten erbaut werden sollen, 
zwischen beiden zu liegen kommen und demnach beide Anlagen gleich 
gut mit Kraft versorgen können. 

Die Verbindung der Zentrale mit den Werkstätten wird durch 


einen 1200’e langen Tunnel hergestellt, in dem die sämmtlichen 
Rohrleitungen untergebracht sind. Der Querschnitt des Tunnels ist 
ein rechteckiger von rd. 6'e Höhe und 4’ 6” lichter Breite. Die Um- 
fassungswände sind in Beton 9” stark ausgeführt; in der Sohle des 
Tunnels wurde ein Kanal zur Aufsammlung des Sickerwassers ausge- 
spart, auch gab man der ersteren Fall nach dem Kanal zu. An 
Rohren enthält der Tunnel eine 6” Hochdruckdampfleitung, eine 12” 
Niederdruckdampfleitung, eine 6" Luftleitung und ein 6” Rücklauf- 
rohr für die Heizung. Kompensationseinrichtungen fehlen; an deren 
Stelle treten die in die Leitungen eingeschalteten Knie- und Bogen- 
stücke. Die Fixstelle für alle Rohrstränge liegt nahezu in der Mitte 
der Hauptpartie des Tunnels, der zunächst 25’ in nördlicher Richtung 
verläuft, dann sich auf 800’ direkt nach Osten wendet und schliefslich 
wieder nach Norden umkehrt. Die Belichtung des Tunnels erfolgt 
durch Glühlampen, auch ist für gute Ventilation Sorge getragen. 

Das Gebäude der Kraftstation ist massiv in Stein mit 
einem von Gitterbindern getragenen Teerpappendach ausgeführt. Ma- 
schinen- und Kesselraum haben die gleiche Länge von 97', nur hat 
ersteres 44’ und letzteres 41’ Breite; das Niveau des Maschinensaales 
liegt 4’ 6” über dem des Kesselraumes; die Maschinenhalle ist unter- 
kellert, und die Wände derselben sind auf 7’ Höhe mit weilsen, 
emaillierten Platten belegt und der darüber befindliche Teil der Wand 
berappt. 

Mit Rücksicht darauf, dafs die Zentrale in einem Distrikt liegt, 
wo Brennmaterial in Uberflufs zu haben ist und auch nahezu nichts 
kostet, und wo gleichzeitig in der Ап selbst ein starker Bedarf 
an Abdampf vorliegt, wurden nur Ausp' aschinen zur Verwendung 
gebracht. Die Kohle wird in Waggons auf einem längs der Bunker a 
verlegten Gleis unmittelbar an die Zentrale herangebracht und von 
Hand in die Bunker befördert. Diese sind oben regensicher abgedeckt 
und mit trichterförmigen Böden versehen, unter deren Falltürver- 
schliissen man kleine Hunde fahren kann. Diese laufen dann auf 
Gleisen in das Kesselhaus und werden unmittelbar vor den Feuerungen 
aufgestellt, um von Hand in diese entleert zu werden. Bei einer 
mittleren Dampferzeugung von 500 PS in der Stunde beläuft.sich das 
in derselben Zeit erforderliche Kohlenquantum auf 2000 — 2500 Pfd. e. 
Da aber dasselbe ohne Schwierigkeiten von einem Heizer verfeuert 
werden kann, so erübrigte sich die Installation mechanischer Stoker. 

Unmittelbar vor den Feuerungen zieht sich im Boden des Heizer- 
standes eine Grube b, entlang; in diese senkt man vor dem Heraus- 
ziehen der Asche eine kastenartige Schaufel b,, die man dann mit der 
ausgekrückten Asche anfüllt. Voll, wird die Schaufel durch einen Motor 
angehoben und schliefslich auf den Hänger einer Luftbahn b ge- 
bracht. Auf dieser rollt sie zur Aschenverladestelle resp. Aschenhalde. 
Das Gleis der Luftbahn wird aufserhalb des Kesselhauses von Gitter- 
ständern getragen, deren Fülse auf quadratischen Betonsockeln ruhen. 
Die Ständer stehen rd. 15'e voneinander entfernt, so dafs die Aschen- 
abfuhrwagen bequem zwischen ihnen hindurchfahren können. Alle 
Asche, die nicht unmittelbar im Wagen fortgeschafft werden kann, wird 
am Ende des Trestleworks auf eine Halde abgeschüttet. Das Gleis 
der Luftbahn wird durch 12” I-Träger getragen, die pendelnd an zwei 
über die Ständerköpfe gelegten 10” I-Trägern aufgehängt sind. Als 
Erbauerin der Luftbahn wird die United TelpherageCompany 
in New York genannt. 

Das Kesselhaus enthält an Kesseln zur Zeit vier von der 
Aultman&Taylor MachineryCompany in Mansfield, Ohio, 
gebaute Cahall-Dampfkessel d, von denen jeder den Dampf fir 
264 PS zu liefern vermag. Die Kessel sind kombinierte Wasserrohr- 
Dampfkessel mit zwei Kammern und zwei zylindrischen Oberkesseln, 
berechnet für einen Betriebsdruck von 100 Pfd.e. Martinsche 
Schiittelroste ermöglichen das Zerkleinern der etwa sich bildenden 
Schlacken. Die Rostfläche beträgt 557), CH pro Kessel; auf ihr können 
in der Stunde 22 Pfd.e Kohle pro 1 Q’ verbrannt werden. 

Die Rauchgase ziehen durch einen 140’ hohen und 7’ 3” weiten 
Schornstein, der von der Alphons Custodis Chimney Con- 
struction Company erbaut wurde, ins Freie. Dem Hauptfuchs с 

b man in Rücksicht auf den bald zu erwartenden Vollausbau der 
Station eine lichte Weite von 5><10’; als Material benutzte man 
Ziegel. Der Sammelfuchs о, dagegen erhielt einen Querschnitt von 
5><7 und wurde ganz in Stahlblech ausgeführt. Seine Höhe ver- 
gröfsert sich nach dem Hauptfuchs zu. 

Im übrigen ist im Kesselhaus genügend Raum zur Aufstellung 
noch einer zweiten Kesselgruppe von 500 PS-Leistung gelassen, womit 
ше бааа нешне der Kesselanlage auf 1000 PS gebracht werden 
wiirde. 

Grofse Sorgfalt hat man auch der Anlage der Hochdruck- 
dampfleitungen gewidmet. Wie man sieht, geben die Kessel ihren 
Dampf durch 8” extra schwere Bogenstücke е einzeln in ein 10” Dampf- 
sammelrohr e, ab, wobei Selbstschlufsventile, die unmittelbar hinter 
den Kesseln in die Krümmer eingebaut sind, jedem Unglücksfall vor- 
beugen. Die Hauptdampfleitung e, ist längs der Rückwand des Kessel- 
raumes verlegt und steht durch eine Anzahl Rohre e, e, mit den 
Dampfmotoren im Maschinenraum in Verbindung. So wird die 
in letzterem installierte 300 PS- Corliss - Dampfmaschine h durch ein 
7" Rohr е, gespeist, das unmittelbar hinter der Maschine im hohen 
Bogen in einen dort aufgestellten Separator h, eintritt. Zwei 6” im 
grofsen Radius gebogene Rohre e, führen von der Hauptdampfleitung 
e, zu einer Hilfs-Dampfsammelleitung f von 6” Weite, die im Keller 
unterhalb der Maschinenstuben aufgehängt ist. Diese Leitung ver- 
sorgt die kleinere Maschine i ebensowie den Luftkompressor k und 
die Hilfsmaschinen im Souterrain. In letzterem liegen nun auch aufser 


dem schon erwähnten 7” Rohr für die grofse Betriebsmaschine und 


den zwei 6” Speiserohren des Hilfsdampfsammelrohres, alle anderen 

Rohrleitungen. Dies ist insofern wertvoll, als dadurch der grofse Kran 
im Maschinenhause sich vollständig frei bewegen kann. 

Als Hauptauspuffrohr dient ein 10” Gufsrohr im Keller, 

das in einen Ölseparator | mündet, der zugleich den Avepufidamp! 

er Aus- 


der Kompressoren und sonstiger Hilfsmaschinen aufnimmt. 
puffdampf der zwei 
Betriebsmaschinen 

wird dem Separator 
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und Maschinenwelle sind im vorliegenden Fall miteinander verflanscht. 

Die normale Tourenzahl pro Minute ist zu 230 festgesetzt, bei sonst 
leichen Annahmen wie bei der grofsen Maschine. Der Dampfzylinder 
at 16" Durchmesser, der Hub stellt sich ebenfalls auf 16" е. 

Der Wirkungsgrad der Generatoren stellt sich auf 92,5 d. für den 
grofsen und 91 <], für den kleineren. Ersterer liefert den Betriebs- 
strom, wie er tagsüber benötigt wird, letzterer das Licht am Abend 
und event. auch den 
Strom für Nacht- 
arbeit. 


durch besondere Lei- 


Der fiir die Be- 


tungen zugeführt. 
Aus dem Separator 1 
führt ein 14” Rohr 
1, nach einem 1- 
Stück, aus dem man 
den Dampf entweder 
indie Hauptzuleitung 
1, der Heizungsanlage 
oder in den Speise- 
wasservorwärmer m 
überleiten kann ; auch 
ist ein ins Freie füh- 
rendes Auspuffrohr 
l, vorhanden, das 
aus galvanisiertem 
Eisenblech besteht, 
14” stark, spiralig ge- 
nietet ist und in 


leuchtungsanlage 
vorgesehene Кош- 
pensator o besitzt 
eine Kapazität von 
20 KW und ist eben- 
falls von der Western 
Electric Company 
gebaut. Er soll bei 
900 Touren in der 
Minute 125 Volt 
dauernd einhalten. 

Das Schaltbrett 
p hat 11’ 8” Länge 
und 7’ 6” Höhe; es 
besteht aus sechs 
Tafeln aus blauem 
Vermont - Marmor 
von 2” Dicke, an 


einem 14” Sturte- 


denen die fiir Kraft- 


vant воћеп Wasser- 
finger endet. 

Der im Maschi- 
nenraum befindliche 
Laufkran ist von der 
Foundry Equip- 
ment Company 
geliefert und tragt 
12 t; er gehört den 
durch Handzug be- 
tätigten Typen an 
und besitzt bei 42’ 
Spannweite einen 
Hub von 18' 6". Da 
der Kran die ganze 
Länge des Maschi- 

nenraumes be- 
herrscht, so kann man 
mit seiner Hilfe die 
Montage oder De- 
montage jedweder 
Maschine vornehmen. 

Die maschi- 
nelle Ausrüstung 
der Zentrale umfalst 
zweiMaschinenaggre- 
gate h i, zwei Luft- 
kompressoren kn 
und einen Kompen- 
sator o für die Be- 

leuchtungsanlage. 

Das grölsereMa- 
schinenaggregat 
umfafet eine Filer 
&Stowellsche lie- 
gende Corliss- 
maschine h schwerer 
Bauart gekuppelt mit 
einer 200 KW-Com- 
pound-Dynamo der 
Western Elec- 
tric Company. 
Die Maschine hat 
einen Zylinder von 
20” Bohrung und 
einen Kolbenhub von 
42"; sie soll bei 100 
minutlichen Touren 
sowie einer Admis- 
sionsspannung von 
100 Pfd.e und einer 
Füllung von 25 %, 
300 PS leisten, 25 
gleichzeitig aber auch befahi, ‘sein, eine Überlastung von rd. 50 % 
auszuhalten. Ihr Regulator ist so empfindlich, dafs er nur eine Über- 
oder Unterschreitung der Normaltourenzahl von 2%, zwischen Voll- 
und Leerlauf zuläfst. 

Das kleinere Aggregat umfalst einen einzylindrigen Schnell- 
läufer i des Idealtypes von 150 PS Leistung, der direkt mit einer 
Dynamo mit Compoundwicklung von 100 KW gekuppelt ist. Die 
Dynamo erzeugt Gleichstrom von 250 Volt und ist gleich der ersten 
Maschine von der Western EleotricCompany geliefert. Dynamo- 


Fig. 43. Kraftstation der Oaklawn Shops der Chicago $ Eastern Illinois Railroad." 


und Lichtstrom üb- 
lichen Apparate be- 


ена sind. 
ie beiden Luft- 
kompressoren sind 


` Fabrikate der Stil- 
well-Bierce & 
Smith-Vaile 
Company. Der 
rölsere k ist ein 
арјех -Dampf-Com- 
pound - Кошргев- 
sor von nom. 1000 
Kubikfufs Leistung 
in der Stunde. Er 
liefert Druckluft von 
100 Pfd. е pro O” 
in der Minute; sein 
Hochdruck - Dampf- 
zylinder hat 16” 
Bohrung, der Nieder- 
druck - Luftzylinder 
besitzt deren 24” 
und der Hochdruck- 
Luftzylinder14" Boh- 
Der gemein- 
same Hub aller Kol- 
ben stellt sich auf 
18”. 

Der kleinere 
Kompressor nist 
ein sogen. Duplex- 
Kompressor und lie- 
fert 400 — 500 Ku- 
bikfufs Luft in der 
Minute unter einem 
Druck von 100 Pfd. е. 
Er besitzt einen 
Dampfzylinder von 
12” Bohrung, der mit 
einem Niederdruck- 
Luftzylinder von 18” 
und einem Hoch- 
druck - Luftzylinder 
von 12” verbunden 
ist; der Kolbenhub 
stellt sich auf 12”. 


N Auch sind beide 
au Kompressoren mit 
Nr Meyerscher Expan- 


sionssteuerung, sowie 

Druckregulatoren 
neuester Bauart ver- 
sehen. Letztere sind so konstruiert, dafs sie die Tätigkeit der Kom- 
pressoren konform mit dem Druck im Reservoir regeln. Endlich 
sind beide Kompressoren ganz unabhängig vom Gebäude auf besonderen 
Fundamenten aufgestellt. 

Die Hilfsmaschinen stehen, wie schon gesagt, im Keller- 
geschofs, sind aber vom Maschinenraum aus durch eine Offnung im 
Boden jederzeit zu übersehen; zu ihnen gehören zunächst zwei 
Kesselspeisepumpen q der Stilwell-Bierce & Smith- 
Vaile Company је von 7 >< 4,5 10" ава als Duplexpumpen 
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mit von aufsen verpackten Plungern ausgeführt. Jede derselben fördert 
bei 25 Touren in der Minute 68 Gallonen. Die Pumpen sind mit 
Messing plattierten Kolbenstangen, ebensolchen Fittings und Plungern, 
sowie Messing plattierten Stopfbüchsen und ebensolchen Gleitflächen 
ausgerüstet. 

Der Speisewasservorwarmer m gehört der Klasse der 
offenen Vorwärmer an und vermag 30000 Pfd. Wasser von 65 auf 
210° F zu erwärmen, wenn er mit Auspuffdampf von atmosphärischer 
Spannung arbeitet. Er besitzt 6’ Länge, 8’ Höhe und 3’ lichte Weite. 
Das an ihm angebrachte Einlafsorgan für den Auspuffdampf hat die- 
selbe Weite wie das Auspuffrohr selbst, nämlich 14" е. Die Wasser- 
zuleitung ist mit einem Masonschen Balancierventil versehen, das 
durch einen kupfernen Schwimmer direkt betätigt wird, damit der 
Wasserstand, nachdem er einmal eingestellt ist, auch dauernd auf 
derselben Höhe erhalten wird. Weiter ist am Vorwärmer ein Über- 
laufventil vorgesehen, das ebenfalls mit Schwimmervorrichtung aus- 
gerüstet ist. Ferner steht mit dem Vorwärmer ein Ölabscheider in 
Verbindung, der den Auspuffdampf vor dessen Eintritt in den Vorwärmer 
vom anhaftenden 01 befreit. Der Olabscheider ist in einer Art Kammer 
untergebracht, deren Dimensionen dem Dampf jede Expansion ge- 
statten und die aufserdem mit einem Abtropfventil versehen ist, aus 
dem man das abgeschiedene Öl entnehmen kann. 

Das Wasser durchläuft den Vorwärmer von oben nach unten und 
sammelt sich schliefslich in einer Filterkammer am Boden an, woselbst 


Anlage "ТОЛ der Motoren, 


Einiges über Fundamentierung kleiner Ma- 


schinen und Motoren. 
Von L. T. 
(Mit Abbildung, Fig. 44) Nachdruck verboten. 


Die Anwendung der Fundamentplatten ist, wie man wohl 
behaupten darf, erst durch die Verbreitung des elektrischen Antriebes 
Allgemeingut geworden. Der Wunsch, die Arbeitsmaschinen unmittel- 
bar mit Elektromotoren zu verbinden, hat die Herstellung von Fun- 
damenten, die Motor und Arbeitsmaschine gemeinsam tragen, in die 
Wege geleitet. Um nämlich eine genaue Einstellung der Wellenmittel 
beider Maschinen zu sichern, ist eine unwandelbare, dauernd gleich- 
mälsige Höhenlage derselben unerläfslich; dieser Bedingung genügt 
aber nur die gemeinsame Fundamentplatte. 

Auch sonst sind die Vorteile der unmittelbaren Verbindung 
der beiden Maschinen zu einem Aggregate in die Augen springend ; 
es entfällt nicht nur der Antriebsriemen, wodurch man einige Pro- 
zente an Betriebskraft sparen kann, sondern ев ist. auch дег Raum- 
gewinn und die Ersparung mindestens eines oft sogar mehrerer Wel- 
lenlager zu beachten. > 

Wenn Motor und Maschine ре- 
trennt auf Mauerwerk gesetzt wer- 
den, so ist das Einstellen der beiden 
Wellenmittel stets sehr diffizil. Die 
flexible Kupplung lafst zwar kleine 
Unregelmäfsigkeiten, das heifst Un- 
genauigkeiten bezüglich der Überein- 
stimmung der beiden Wellenmittel 
zu, bei grölseren Differenzen jedoch 
kann ein Stofsen und Schlagen der 
Kupplung auftreten, während bei 
starren Kupplungen die Lager durch 
einseitigen Wellendruck warm laufen. 
Durch die erhöhte Lagerreibung fehler- 
haft montierter gekuppelter Wellen 
wird der Kraftgewinu einer Verkupp- 
lung gegenüber einem Riemenantrieb 
nicht nur aufgehoben, er kann sogar 
in einen Kraftverlust übergehen. Bei 
Dynamos und Elektromotoren mufs 


die Welle einigen Spielraum in der 
Längsrichtung erhalten, damit sich 
der Arker beim Betrieb in das mag- 
netische Feld einstellen kann. Da die 
zu kuppelnden Maschinen meist 
eine feste axiale Wellenlage bedingen, 
so sind starre, feste Kupplungen we- 
niger vorteilhaft als solche, deren 
Hälften eine mäfsige Bewegung іп 
linearer oder radialer Richtung zu- 
lassen. 


Fig. 4. 


alle schwimmenden Unreinigkeiten zurückgehalten werden. Der Aus- 
flufs von dieser Kammer zur Pumpe ist mit einem Siebblech ver- 
schlossen, um abgeschiedene Partikel und Filtermaterial am Austritt in 
die Pumpe zu hindern. Dieschwereren zurückgehaltenen Stoffe lassen sich 
durch Ausblasen beseitigen. Aufserdem ist der Vorwärmer durch eine 
grofse Reinigungstür zugänglich. Der Apparat fafst 128Kubikfufs Wasser. 

Weiter steht im Keller eine Underwritersche Duplex- 
Feuerspritzpumpe г von 18 X 10 X 12”, deren Leistung im 
„Engineering Record zu 1000 Gallonen pro Minute angegeben wird. 
Dieselbe ist mit einem 4" Fisherschen Regulator ausgerüstet, ihr 
Ventilquerschnitt ist ein ausnahmsweise grofser, ebenso sind die 
Wasserdurchgänge ohne jeden Bogen, was für die Anwendung einer 
hohen Kolbengeschwindigkeit nur von Vorteil sein kann. Hand- 
löcher gestatten die Revision der Ventile, ohne dafs es nötig wäre, 
die Zylinderdeckel abzunehmen. Von der Feuerspritzpumpe r führen 
drei Rohre von 8, 6 und 6” nach den Hydranten in den Werkstätten 
und den Werkplätzen. 


Feuersichere Türen. Eine Tür gilt nach der „Ztschr. f. Gewerbe- 
Hygiene eto.“ It. der in Bremen geltenden Bestimmungen als feuersicher, 
wenn sie einem heftigen Brand 1-2 Stunden lang widersteht, ohne 
ihre Form во zu verändern, dafs der dichte Abschlufs gefährdet ist. 
Türen aus Eisenblech, Wellblech, auch in Winkeleisen-Rahmen leisten dies 
nicht; dagegen sind folgende Arten zu empfehlen: 1. | }Eisenrahmen, 
Kreuzverspannung, Füllung aus Rabitzputz, Monier- oder Asbestzement, 
mindesten 25 mm stark. 2. Doppelte eiserne Türen mit wenigstens 
50 mm Hohlraum, der mit Asche gefüllt ist, nach Art der Geldschrank- 
türen. 3. Zwei rechtwinkelig gekreuzte, übereinander genagelte Brett- 
lagen von je 15 mm Dicke mit Nut und Feder, rundum mit 1 mm 
starkem verzinkten Eisenblech so benagelt, dafs sich die Stölse mindestens 
5cm decken, auch mufs in den Flächen etwa alle 25 cm eine Niete 
durchgehen. 4. Noch besser als Holzeinlage ist eine ebenso benagelte 
Tür mit einer Einlage aus Korksteinplatten, Xylolitb, Papyrolith oder ähn- 
lichem Material in einfacher Lage und in Stärke von mindestens 20 mm. 


Z. A.: Einiges über Fundamentierung kleiner Maschinen und Motoren. 


Für kleinere Übertragungen ge- 
nügen Stiften - Kupplungen, während 
für gröfsere Kräfte Bandkupplungen bevorzugt werden. 

Beide Arten lassen einigen Spielraum zu, doch soll die Beweg- 
lichkeit der Kupplungshälften nicht dazu dienen, gröbere Fehler in 
der Montage zu verdecken, welche auch hier einen unruhigen Gang 
beider Maschinen hervorbringen könnten. 

Eine Senkung des Mauerwerks ist bei getrennt aufgesetzten Ma- 
schinen nachteilig, dagegen beim Zusammenbau derselben auf einer 
Grundplatte ziemlich belanglos, so lange sie nicht zu erheblich ist. 
Die Demontage von Motoren und Maschinen auf Fundamentplatten 
vollzieht sich rascher, die Montage reparierter Maschinen auf Platten 
erfolgt schneller und genauer, als diejenige auf Mauerfundament, 
schon wegen der wegfallenden Justierung der Wellen. Die Funda- 
mentplatten für Maschinenaggregate bedürfen auch nicht derjenigen 
Verankerung, welche alleinstehende Maschinen benötigen, weil kein 
Riemenzug oder sonstige Beanspruchungen auf ihre Standfestigkeit 
schädlich einwirken. 

Die Formgebung der Fundamentplatten erfordert eine 
gewisse konstruktive Übung. Zwar ist die Gröfse derselben durch die 
aufzusetzenden Maschinen ziemlich bedingt, es gilt aber, dem Ganzen 
ein gefälliges Aussehen zu geben, ohne dafs dies auf Kosten der 
Gröfse oder des Gewichtes der Fundamentplatten geschieht. 

Die oft ungleiche Wellenhöhe ergibt Aufsätze, welche nicht prisma- 
tisch, sondern nach unten etwas konisch verbreitert zulaufen sollen, 
etwa wie der Sockel eines Postamentes, Grabsteines etc. Sehr lange 
und schmale, oder schwache Platten können sich beim Giefsen leicht 
werfen, schief oder krumm werden, weil die obere volle Platte später 
erkaltet, als der untere offene Teil. Dem kann man durch höhere 
Seitenwangen vorbeugen, indem eine oder mehrere Längsrippen vor- 
gesehen werden. Wenn dies auch noch nicht genügt, so teilt man 
die Platten in der Länge und verschraubt die bearbeiteten Stofs- 
flächen oder Flanschen. 

Eine Teilung der Fundamentplatten bietet sogar den Vorteil, dafs 
man mit einem halben Modell auskommen kann, wenn die beiden 
Hälften gleich sind. Vielfach braucht man auch nur die Aufsatzflächen 
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für die Abgüsse zu versetzen, wenn solche verschiedenartig werden 
müssen oder ungleich an Gröfse sind. 

Einige Profile von gulseisernen Rahmenstücken sind in den Skz. 
1--3, Fig. 44, angedeutet 

Der Fufs (Auflage) einer Fundamentplatte soll nicht zu schmal 
sein, damit derselbe durch die Belastung vor oder nach dem Betonieren 
sich nicht in das Mauerwerk eindrückt. An der Höhe der Platte soll 
nicht gespart werden, damit dieselbe beim Festziehen der Fundament- 
schrauben nicht nachgibt. Die Schraubenlöcher (Fundamentlöcher) 
sollen da sein, wo die Kraftaufnahme und -abgabe auftritt, also bei 
Motoren unmittelbar an diesen, möglichst in der Mitte ihrer Breite 
(siehe Skz. 4). 

Das Aufsetzen von Fundamentaugen für Schraubenlöcher an die 
Ecken einer Fundamentplatte sieht keineswegs schön aus, es nimmt 
der Platte das gefällige Aussehen, wie in Skz. 5 ersichtlich. Diese 
Augen sollen überhaupt nicht sehr über die Plattenkanten überstehen 
(Skz. 6), sondern innerhalb derselben bleiben, wie in Skz. 7 angedeutet ist. 

Um Kopfschrauben beim Aufsetzen der Motoren und Maschinen 
zu vermeiden, mufs das Einbringen von Mutterschrauben bei Funda- 
mentplatten möglich bleiben. Dies geschieht durch Aussparen der 
Seitenwandungen der Sockel, Skz. 8, wodurch gleichzeitig eine Gewichts- 
ersparnis durch Materialverminderung erzielt wird. Die Befestigungs- 
schrauben in Fundamentplatten können übrigens auch von oben in 
Schlitze eingebracht werden, ähnlich wie dies bei den Sohlplatten der 
Stehlager geschieht. Dies führt man aus, bevor die Maschine auf die 
Fundamentplatte gesetzt wird. Bei seitlich durchlaufenden Schrauben- 
schlitzen können die Befestigungsschrauben auch seitlich eingeschoben 
werden, wie in Skz. 9 u. 10 angegeben ist. 

Um die Fundamentplatten mit Zement untergiefsen zu können, 
erhalten sie Aussparungen, durch die der Zementmörtel eingegossen 
werden kann. Wenn die Seiten der Platten wegen zu geringer Höhe 
eine Aussparung nicht zulassen, so mufs eine solche auf der Ober- 
fläche der Platten vorgesehen werden. Um an einer solchen durch- 
brochenen Stelle keine Schwächung der Platte hervorzurufen, wird 
die Aussparung mit einer umlaufenden Verstärkungsrippe versehen, 
welche jedoch nicht ganz bis zur Bodenfläche reichen soll, damit der 
Zementmörtel innerhalb der Platte ringsum auslaufen kann. 

Es ist zweckmäfsig, den unteren inneren Teil eines Plattenhohl- 
raumes mit Zement voll zu giefsen, dadurch werden Erschütterungen 
und Stöfse, welche etwa auf die Maschinen einwirken, ganz beseitigt. 
Diese Ausführung ist in Skz. 11 dargestellt; sie kann auch erforder- 
lich werden, wenn irgend eine ungekuppelte Maschine von unten 
herauf mittels Riemen angetrieben werden soll und die Platte des 
Riemenauflaufs wegen durchbrochen wird. 

Die erhöhten Aufsätze von Fundamentplatten können als Behälter 
für Putzwolle, Schraubenschlüssel und Maschinenöl ausgebildet werden. 
Sind die Hohlräume verschliefsbar gemacht, so lassen sie sich, wie 
in Skz. 12 angegeben, als Werkzeugbehälter verwenden. 

Ebenso kann man die Zuführungskabel der elektr. Stromleitung 
in den Hohlräumen der Platten unterbringen und mit Erdleitungen 
verbinden, sofern die Stromzuführung nicht von obenher erfolgt. 

Der Modell-Ersparnis halber lassen sich auch Träger zu Fundament- 
aufsätzen verwenden, wie in Skz. 13 angedeutet, die den Auflager- 
druck verteilen und eine Senkung der Maschinen verhindern. Dies 
empfiehlt sich ohnehin bei schweren Maschinen, welche starken Er- 
schütterungen ausgesetzt sind und wo gufseiserne Fundamentplatten 
für eine nur einmalige Ausführung des Modells wegen zu teuer wer- 
den würden. 

An Stelle einzelner Träger können auch, wie Skz. 14 zeigt, kom- 
plette Fundamentrahmen aufgesetzt werden. Die einzelnen Träger 
werden dann mit Streben, Laschen oder Verbindungsstangen versteift 
und oben starke Aufsatzplatten für die Maschinen aufgeschraubt. 

Durch Bekleidung der Träger mit Blech an den Stirnseiten wird 

. diesen Rahmen das primitive Aussehen genommen; auch wird die 
grade Seite der U-Eisen, wie Skz. 15 darstellt, nach aufsen gesetzt. 

Auf Ausstellungen kann man häufig hölzerne Fundamente beob- 
achten, auf welchen unbewegte Maschinen ruhen. Diese „Modell“- 
Fundamente markieren entweder gufseiserne Rahmen, Skz. 16, und 
sind dann grau gestrichen oder sie ersetzen Mauerwerk, d. h. Ziegel- 
steine mit Fugenstrich imitiert, Skz. 17. Für Ausstellungszwecke 
genügt das vollauf und erspart viele Kosten, denn der hölzerne Auf- 
bau braucht ja nur stark genug zu sein, um die Maschine zu tragen. 

Bei gegossenen Fundamentplatten werden die Aufsatzflächen für 
die Maschinen und Motoren mechanisch bearbeitet (gehobelt oder 
abgefräst), bei Trägerrahmen jedoch nicht. An Stelle voller Flächen 
werden auch schmale Leisten für die Bearbeitung aufgesetzt, was diese 
selbst verringert und das Plattengewicht vermindert. 

Befestigungslöcher mit eingeschnittenem Schraubengewinde sind 
zu vermeiden, das Gewinde kann verdorben werden oder eine Schraube 
abbrechen, während Mutterschrauben stets rasch ersetzbar sind. 

Geteilte gréfsere Fundamentrahmen werden mit seitlich ange- 
gossenen Warzen versehen, über die bei der Montage Schrumpfringe 
warm, aufgezogen werden (s. Skz. 18). 

Äufsere sichtbare Teilungs- resp. Verbindungsflanschen getrennter 
Platten sind möglichst zu vermeiden, weil sie sich meist überall an- 
standslos innerhalb und unterhalb der Platten anbringen lassen 
(Skz. 19). Diese Teilflächen sollen stets mit starken Pressonstiften 
fixiert werden, um die Fugen genau passend aufeinander zu bekommen. 

Die Modelle zum Abgiefsen der Fundamentplatten sollen kräftig 
genug sein, um beim Einformen nicht schief verstampft zu werden. 
Bei wiederkehrender Ausführung verlohnen sich eiserne Modelle, die 


auch in der Wandung dünner gehalten werden können und bei 
häufigerem Abgufs durch die Materialersparnis die Modellkosten wieder 
einbringen. 


Über die Behandlung der Wassermotoren 
im Winter. 


Die Wirkungen des Frostes erstrecken sich, so schreibt Anton 
Doborski in den „Ungarischen Mühlen - Nachrichten“, unabhängig 
voneinander auf Zuflufsgerinne und Motor, bei letzterem wie- 
der treten sie verschieden auf, je nachdem, ob man es mit Turbinen 
oder Wasserrädern zu tun hat. 

Beim Zuflufsgerinne beobachtet шап an der Innenwand der 
zur Turbine führenden Rohrleitung die Bildung einer Eisschicht, die 
allmählich so stark werden kann, dafs sie den Zulauf des Wassers 
ganz hemmt. Anderseits ist sie imstande, wenn sie infolge Er- 
wärmung der Leitung losgelöst mit hinabgenommen wird, die Ein- 
trittsstelle des Wassers ganz zu versetzen und dadurch die Behinderung 
des Betriebes in gleichem Mafse zu verlängern. 

Beim Motor selbst kommt das Versetzen der Schaufeln mit 
Grundeis und zusammengebackenem Schnee in Betracht, beides Pro- 
dukte der Frostwirkung aus dem Beginn von Frostperioden, die sich 
im Motor ansammeln und aufserdem in den Schaufeln festgepackt 
werden, so dafs sowohl Ein- wie Austritt des Wassers gehemmt und 
hierdurch die Kraftabgabe verkleinert wird. 

Zur Abhilfe hiergegen ist zunächst die Kälte abzuhalten, wo- 
rauf die Temperatur innerhalb der Leitungen und der Motorteile so 
hoch steigt, dafs Eisbildungen in diesen selbst möglichst vermieden 
werden oder doch bedeutungslos bleiben. Zu diesem Zweck müssen 
die freiliegenden Längen der Rohrleitungen mit schleohten 
Wärmeleitern wie z. B. Stroh oder Säcken umwickelt werden, die 
jedoch in nicht zu dünnen Lagen verwendet werden dürfen, damit sie 
die Kälte wirksam abhalten. Sodann mufs der Motor selbst in ein 
möglichst dicht geschlossenes Gehäuse eingebaut sein, das 
gegen die Wirkungen kalter Aulsenluft ebenfalls mit Strohdecken 
zu umkleiden ist. Den Luftzutritt bei den Ein- und Ausflufs- 
öffnungen schliefst man durch herabhängende Tücher ab, die an die 
Wandungen befestigt durch das Wasser mitgeflölst werden und во 
immer aufliegen und die Aufsenluft abhalten. Die Löcher der Wasser- 
radwelle sind ebenfalls durch Stroh möglichst dicht auszufüllen. 

Eine erhöhte Wirkung haben alle diese Vorkehrungen, wenn man 
die Temperatur des Wassers im Zuflufskanal bereits auf 
eine längere Strecke oberhalb möglichst gleichmälsig erhält, 
was durch Herstellung einer Eisdecke am leichtesten geschehen 
kann, da Eis selbst ein schlechter Wärmeleiter ist. Diese Eisdecke 
läfst sich zu einer dauernden machen, wenn das Wasser im Zuflufs- 

aben einige Nächte hindurch etwas hoch gehalten und dadurch die 

ildung einer genügend starken Eisdecke gesichert wird. Das Ein- 
brechen der Decken nach Abnahme des Wassers hindert man durch 
Einsenken eines Lattengerüstes von genügender Länge in den Zuflufs- 
graben. Dieses schwimmt auf der Oberfläche, friert mit der Eisdecke 
zusammen und bietet der letzteren somit einen sicheren Halt. 

Die Versetzung der Turbinenschaufeln mit Grundeis 
beseitigt man durch Auftauen des letzteren mit warmem oder heifsem 
Wasser, das während der Dauer des „Grundeises“ in genügenden 
Quantitäten vorrätig gehalten werden mufs und von sicherem Standort 
aus in den Turbinenkessel einzufüllen ist. Die Gehäuse der Turbinen 
und Wasserräder dürfen jedoch nicht zu viel Spielraum an den Seiten 
der Motoren lassen, müssen vielmehr dicht anschliefsen, weil sich sonst 
die durch das Einströmen und Zerstäuben von Wasser frei werdende 
‘Wärme zu sehr zerteilt und dadurch wirkungslos wird. Das Gehäuse darf 
den Motor nur eben umschliefsen, grölsere leere Räume dürfen nicht 
vorhanden sein. Bei starker Kälte friert aber das Radinnere 
trotzdem noch aus, indem das vom Boden abtröpfelnde Wasser friert 
und allmählich den Zwischenraum bis zur Radwelle ausfüllt. In einem 
solchen Fall bleibt nichts anderes übrig, als offene Kohlenfeuer in 
das Radhaus hineinzustellen. Diese erzeugen so viel Wärme, dafs das 
Auffrieren des herabtropfenden Wassers verhindert wird. 

Anderseits friert das an den Seiten herabtropfende Wasser 
auch an den Radarmen fest und verbindet diese allmählich durch 
ein Fach klaren Eises, das, wenn es sich an den gegenüberliegenden 
Balken scheuert, blank geschliffen erscheint und bedeutend Kraft ab- 
sorbiert. Auch diese Eisbildung wird durch zweckmäfsige Temperatur- 
steigerung in der Radstube verhindert. 

Weiterhin empfiehlt es sich, den Wassermotor an kalten 
Tagen nicht still stehen zu lassen, da das durch die Sohützen 
hindurchsickernde Wasser beim Gefrieren in der Eintrittsschaufel an 
dieser Stelle dem Rade einen Schwerpunkt gibt, der sich in gleicher 
Weise auf den Betrieb überträgt und hier bedeutende Störungen ver- 
anlassen kann. 

Die besprochenen Verhältnisse umfassen im allgemeinen die durch 
Frostwirkungen veranlafsten Änderungen in der Ausnutzung der im 
fallenden Wasser ruhenden Kraftenergie. Kosten verursachen die 
hierzu gegebenen Verhaltungsmafsregeln lediglich durch den Verbrauch 
des zur Temperaturerhöhung und zur Vernichtung des Grundeises be- 
nötigten Heizmaterials. Die übrigen Materialien wie Latten zur Her- 
stellung des Holzgerüstes für Stützung der Eisdecke im Zuflulsgraben, 
Sacktuch zur Abdichtung der Wasserein- und Auslafsöffnungen sowie 
Stroh zur Umwicklung von Zuleitungsröhren und Radhaus können aus 
vorhandenen ausgesonderten Beständen entnommen werden und sind 
deshalb nicht extra neu zu beschaffen. 
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Graphit-61-Schmierpresse „Hansa“ 
von P. A. Hoppe in Hamburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 45 и. 46.) 
Nachdruck verboten. 

Für den Betrieb einer Maschine von einschneidender Bedeutung 
ist die Verwendung von Flockengraphit als Veredlungsmittel des 
Zylinderschmieröls. Leider aber ist Graphit fast doppelt so schwer 
wie das Öl und sinkt infolgedessen zu Boden; er muls deshalb fort- 
während von neuem aufgerührt werden, wenn man tatsächlich dauernd 
eine gute Graphit-Öl-Schmierung haben will. Die gewöhnlichen Schmier- 
pressen, Pumpen ete. sind aber nicht imstande, den Graphit im 01 
schwimmend zu erhalten; sie schmieren vielmehr nur anfangs „ge- 
mischt“, dann nur reines 01 und gegen das Ende zu fast nur Graphit. 
Das aber führt neben dem Nachteil, dals eine vollkommene Graphit- 
Olschmierung nicht vorhanden ist, auch zum Verstopfen der Rohre, 
ja infolge der Verwendung ungeeigneter Apparate sind mehrfach schon 
Maschinenbrüche vorgekommen. A 

Anders ist dies beim Graphit-Öl-Schmierapparat „Hansa“ 
der Firma Р. A. Hoppe in Hamburg, der den Graphit mit dem 01 
fortgesetzt derart mischt, dafs eine dauernd gleichmälsig 
gute Graphit-Öl-Schmierung gesichert erscheint. 


1 __Е ЕШ 
Fig. 45. 
Fig. 45 и. 46. 


Der Apparat gehört der Gruppe der Schmierpressen ап; in einem 
Zylinder, der mit einem bockartigen Ständer ein Gufsstück bildet, 
verschiebt sich, abgedichtet durch eine Stopfbüchsenpackung, der 
Schmierkolben M. Die Verschiebung desselben erfolgt in bekannter 
Weise von irgend einem bewegten Maschinenteil aus durch Vermitt- 
lung des Ratschenhebels H, des Gesperres A, der Achse W und eines 
Schneckengetriebes, dessen Rad O lose auf der Schraubenspindel S 
sitzt. Diese nun verschiebt, nachdem sie durch die Kurbel L mit dem 
Schneckenrade O gekuppelt ist, den Kolben M, indem sie sich in ihn 
hineinschraubt, wobei eine Verdrehung des Kolbens M durch den 
Halter T und die Führungsstange P verhindert wird. 

Der Halter T ist am Kolben festgeschraubt und in seiner Länge 
во bemessen, dafs er den Kolben beiderseits um ein bestimmtes Stück 
überragt. Mit dem einen Fortsatz erfalst er die Führungsstange P, 
die, durch eine Art Stopfbüchse U greifend, sich kolbenartig in einer 
Bohrung des Ständers führt. Mit dem anderen Fortsatz dagegen 
trifft der Teil T in dem Augenblick, wo der Kolben M fast ganz in 
den Zylinder hinein gezogen ist, gegen einen Klöppel und bringt so 
eine bei G angeordnete Glocke zum Ertönen. Diese verkündet dem 
Maschinisten das Fehlen von Schmiermaterial. 

Es ist naturgemäls auch Vorsorge getroffen, dafs man die Spin- 
del S von Hand und zwar mittels einer Kurbel K vordrehen kann. 
Ebenso ist auf den Zylinder eine Vase V aufgesetzt, durch die man 
nach Öffnen eines kleinen Hahnes Schmiermaterial in den Zylinder 
einzuführen vermag. 

Das Aufrühren des Flockengraphits besorgt eine sogen. Rühr- 
spinne Е, Fig. 45 u. 46, ein sechsarmiges Achsenkreuz, das auf die 
Spindel 5 aufgesetzt und so verstiftet ist, dafs es sich mit ihr drehen 
muls. Die im rechten Winkel umgebogenen Arme der Rührspinne 
übergreifen den Kolben M und damit zugleich fast den ganzen Hohl- 
raum des Zylinders. 

Da sich in dem nicht von der Spinne beherrschten Teil des 
Zylinders das grofse Schneckenrad O bewegt, so findet auch hier ein 
fortgesetztes Aufrühren des Graphits statt, es besteht also kaum eine 
Gefahr, dafs sich irgendwo ein Graphitniederschlag bilden könnte. 

Das Öl-Graphitgemenge wird nach Anstellen der Presse durch den 
Stutzen X in das dortselbst angeschlossene Schmierrohr gedrückt. 

Es ist ohne weiteres klar, dafs шап den Apparat auch als ge- 
wöhnliche Schmierpresse benutzen kann. Sollte es sich alsdann heraus- 
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#42. 46. 
Graphit- Öl-Schmierpresse „Нама“ von Р. A. Hoppe in Hamburg. 


stellen, dafs die Kolben und Schieber fressen, so läfst sich der Fehler 
durch Zusatz von Graphit sofort beseitigen. In diesem Fall ist 
also die Rührspinne im Apparat eine Art Bicherheitevorrichtang , die 
man ganz nach Bedarf ausnutzen oder leer mitlaufen lassen kann. 
Der Apparat wird zur Zeit in sechs Gröfsen mit 0,08, 0,17, 0,3, 
0,5, 0,75 und 1 1 Inhalt gebaut. Der Antrieb des Schaltwerkes geschieht 
geräuschlos mittels glasharter Stahlrollen, welche auf Stahlbahnen laufen. 


Feuerungsautomat 
der Eriths Engineering Co. in London. 
(Mit Abbildung, Fig. 47.) Nachdruck verboten. 

Der Erithsche Feuerungsautomat zeigt gewisse Eigentüm- 
lichkeiten, die interessant genug sind, um seine Beschreibung an dieser 
Stelle zu rechtfertigen. Zunächst allerdings führt er das Brennmaterial 
wie jeder andere Automat der Feuerung selbsttätig zu, aber nicht im 
ununterbrochenen Strome, sondern intermittierend. Er steht zu 
diesem Zweck mit einem Dampfmotor besonderer Bauart in Verbin- 
dung; auch ist Vorsorge getroffen, dafs keiner der bewegten Teile 
des Apparates mit den Feuergasen und Flammen in Berü 
kommen kann. 

Ein schematisches Bild des Automaten gibt Fig. 47 nach der 
„Revue industrielle“ wieder. Unterhalb des Füll- 
trichters d befindet sich ein gufseiserner Zylinder c, 
der einen Plunger b enthält, dem die Aufgabe zu- 
gewiesen ist, das Brennmaterial nach der Feuerung 
zu vorwärts zu schieben. Er selbst untersteht 
dabei dem Einflufs eines іш Dampfzylinder a unter- 
gebrachten und mit ihm gekuppelten Kolbens. 

Die vom Plunger b vorgeschobene Kohle tritt 
in eine im Querschnitt V-förmig geschaltete Mulde 
ein, auf derem Boden sich zwei bis drei, im Quer- 
schnitt sägezahnartige Schaufeln f, befinden. Diese 
kehren die steile Kante dem Feuerraum und die 
schwach geneigte dem Kolben b zu; sie werden 
durch eine Stange e in der Mulde f, konform mit 
dem Plunger b, bewegt. Ihre Form wurde deshalb 
sägezahnartig gewählt, damit sie beim Vorrücken 
den Brennstoff immer weiter in der Mulde vorwärts 
schieben, beim Rückgang aber gewissermalsen frei 
unter ihm hinwegschlüpfen können; sie heben ihn 
dabei lediglich etwas an, verhindern also das Zu- 
sammenbacken der einzelnen Partikel. 

Die konforme Bewegung der Stange e mit dem 
Plunger b wird durch einen Mitnehmer b, gesichert, 
der fest mit dem Plunger b verbunden ist und durch 
einen Schlitz im Boden des Zylinders с nach aufsen 

reift. Eine Anzahl Einstecklöcher im Kopfstück 

der Stange e ermöglichen es, den Hub der Stange 
und somit auch den Vorschub der Schaufeln f, 
innerhalb gewisser Grenzen zu verändern. 

Auferdem aber ist der Mitnehmer b, durch ein 
Gelenkhebelsystem mit der Umsteuerungseinrichtung am Dampfzylinder a 
direkt in Verbindung gebracht, dafs nach vollendetem Vorschub des 
Plungers b ein selbsttätiges Umstellen des Verteilungsorganes am Dampf- 
zylinder erfolgt. Unter dem Einflufs des Gestänges wird nämlich ein 
Balancier in langsame Schwingung versetzt, der auf das äulsere Ende der 
Achse des Verteilungsorganes gekeilt ist und in der Hauptsache aus einem 
Rohr besteht, das an den beiden Enden zwei hohle Kugeln trägt. Die 
eine derselben enthält Wasser, welches sich bei entsprechender Ein- 
stellung des Balanciers in die andere Kugel ergiefsen kann. Zu dieser 
Einrichtung tritt dann noch ein Hebel mit einem Gegengewicht, der 
frei um den Zapfen des Rohres nach rechts und links schwingen kann 


Fig. 47.542. A.: 


Feuerungsautomat der Eriths Engineering Co. in London. 


Nimmt der Kolben a die Stellung der Skizze ein, so liegt der 
Balancier nahezu horizontal, und vor dem Kolben herrscht Auspuff. 
Das Wasser in der gerade oben befindlichen Hohlkugel ergiefst sich 
jetzt in die tiefstehende, die sich infolgedessen mehr und mehr hebt. 
Die Folge davon ist schliefslich das Umschlagen des Gegengewichts- 
hebels und die Eröffnung des Dampfeinlasses hinter dem Kolben, 
woraus das Vorschieben desselben nach dem Feuerraum zu resultiert. 
Dadurch aber wird dem Balancier eine Bewegung erteilt, die Rohr 
und Kugeln in eine solehe Lage bringt, dafs sich die vorhin erst 
frisch gefüllte Kugel oben befindet. Die Folge davon ist ein Zurück- 
fliefeen des Wassers aus der zweiten Kugel in die erste und ein er- 
neutes Umlegen des Gewichtshebels, womit die Eröffnung des Dampf- 
einlasses vor dem Kolben a verbunden ist u. s. f. 

Hat man sich den Mechanismus einmal auf eine bestimmte Förder- 
geschwindigkeit eingestellt, so arbeitet er dauernd gleichmalsig weiter. 

Oben seitlich schliefsen sich an die Mulde f eine Anzahl geschlitzter 
Körper, durch deren Vermittlung man dem Brennstoff aus dem Aschen- 
fall hoch erwärmte Luft zuführt; der Aschenfall ist zu diesem Zweck 
luftdicht verschliefsbar und mit einem Druckluftrohr verbunden. 
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Die Asche und Schlacke, die sich während des Betriebes bilden, 
werden durch das nachdrängende frische Brennmaterial oben seitlich 
aus der Mulde herausgedrückt und lagern sich an den Feuerwangen ab. 
Von da können sie durch kleine seitlich am Apparat im Frontgemäuer 
vorgesehene Türchen periodisch mit der Krücke herausgezogen werden. 

Man kann, wenn erforderlich, mehrere solcher Automaten kom- 
binieren und hätte dann nur eine genügende Anzahl Aschentüren 
vorzusehen. 


Kondenswasserableiter 
System Granger. 
(Mit Abbildung, Fig. 48) Nachdruck verboten. 
Der in Fig. 48 in zwei Ausführungen nach der „Revue In- 
dustrielle‘“‘ dargestellte selbsttätige Kondensationswasser- 
ableiter für Dampfleitungen, System Granger, gehört zu den- 
jenigen Apparaten dieser Art, welche auf der Verschiedenheit 
der linearen Ausdehnung von Metallen bei Temperaturänderungen 
beruhen. Der Körper a und das Rohr d sind hierbei für Nieder- 
druckleitungen aus Messing und für Dampfleitungen, welche hoch 
spannten Dampf führen, aus Stahl gefertigt, da in letzterem Fall das 
Messing leicht weich werden würde. Die Stangen b und e bestehen 
aus Nickelstahl, und zwar ist die mit e bezeichnete mit dem einen Ende 
in dem Teil k verschraubt, während sie auf der anderen Seite mit 
einer als Lager für die Achse des Balancierhebels 1 dienenden 
Büchse h verbunden ist. Die Achse dieses Hebels bleibt bei 
den verschiedenen vorkommenden Temperaturen in derselben 
Stellung, da die Stange e nur ganz schwach den Temperatur- 
wechseln folgt. Auf der anderen Nickelstahlstange b ist ein 
Messingrohr d derart geführt, dafs es einerseits mit der Mutter r 
verbunden ist, während auf der anderen Seite zwischen Hebel 1 
und Rohr d ein kleiner Spielraum besteht. Der untere Arm 
des Hebels | steht durch die Zugstange i mit dem Ventil f in 
Verbindung, das die Leitung für den Abflufs des Kondens- 
wassers abschliefst. 5 
Befindet sich пап Dampf іп dem Apparat, so werden die 
aus Messing und gewöhnlichem Stahl bestehenden Teile aus- 
gedehnt und haben das Bestreben, die Stange b nach links 


In dem für hohe Dampfspannungen ganz aus Stahl gebauten 
Apparat werden са. 90°), der Ausdehnungen ausgenützt, es wird der- 
selbe also, da bei Temperaturen von 350° der Stahl in seiner Be- 
schaffenheit keine Anderungen erfährt, der Apparat in dieser Aus- 
führung für hohen Dampfdruck und überhitzten Dampf geeignet sein. 
Für Spannungen bis zu 5 At wird der Querschnitt der durch das 
Ventil abgeschlossenen Abflufsöffnung gleich demjenigen der Dampf- 
leitung gewählt, für höhere Spannungen dagegen ist es notwendig, die 
Abflulsleitung gröfser zu nehmen, um rasch grölsere Wassermengen 
ausscheiden zu können. 


Speisewasserzuflufsregler 
von A. G. Mumford in Colchester. 
„ (Mit Abbildung, Fig. 49) Nachdruck verboten. 

Obgleich der sogen. selbsttätige Speisewasserzufluls- 
regulator fast so alt ist wie die Dampfmaschine überhaupt, so hat 
er sich bis heute doch keiner weiteren Verbreitung zu erfreuen. Die 
Gründe, welche hierfür mafsgebend waren, zu untersuchen, ist nicht 
Aufgabe dieses Artikels, dagegen sei konstatiert, dals man in neuester 
Zeit wieder von mehreren Seiten Anstrengungen macht, um die an 
sich so empfehlenswerte Vorrichtung von neuem einzuführen. 

Eine in mancher Hinsicht beachtenswerte Neukonstruktion ist die 
den englischen Technikern A. Mumford und Anthony in Colchester 


Fig. 48. Kondenswasserableiter System Granger. 


zu ziehen, die hierbei den oberen Arm des Hebels 1 um die Summe 
der linearen Ausdehnungen des Körpers a und Rohres d bewegt. Da- 
durch wird aber mit Hilfe des unteren Hebelarmes f und infolge der 
KEE Ausdehnung der Biichse n nach links durch das Ventil f 
ie Leitung für den Wasserabflufs abgeschlossen. 

Das Umgekehrte tritt ein, wenn sich in dem Apparat Kondens- 
wasser ansammelt; die erwähnten Teile verkürzen sich, der Hebel 1 
wird zurückbewegt und das Abschlufsventil f geöffnet. Der Dampf- 
druck treibt das Wasser aus, es findet wieder die Erwärmung und 
damit Abschlufs der Abflufsleitung statt. 

Fig. 48 läfst erkennen, dafs dieser Apparat sich aus einfachen 
Teilen zusammensetzt; das Ventil kann leicht demontiert und ersetzt 
werden, durch die auf der Stange i angeordneten Federn wird es mit 
einer dem Dampfdruck entsprechenden Gegenkraft auf seinen Sitz ge- 
drückt. Um die in der Leitung enthaltene Luft austreten zu lassen, kann 
das Ventil f auch mittels eines Druckknopfes von Hand geöffnet werden. 

Die in dem unteren Teil des Körpers n angeordnete Verschlufs- 
schraube dient dazu, die Niederschläge zu entfernen und macht zu- 
gleich das Ventil f zugänglich. 

Bei der in Skz. 2 der Fig. 48 dargestellten Ausführung dieses 
Kondenswasser-Ableiters ist die Öffnung für den Austritt der Nieder- 
schläge mit einem Ventil i abgeschlossen, das durch deren Eigenge- 
wicht geöffnet wird. 

Wie die obige Skz. erkennen läfst, steht hier die in dem 
Teil k verschraubte Stange b mit einem Hebel 1 in Verbindung, während 
die in dem Messingrohr d geführte Stange e den Ausdehnungs- und 
Kontraktionsbewegungen der übrigen Teile folgt, wobei zugleich das 
Rohr d durch die Erwärmung des Dampfes ausgedehnt, gegen den 
unteren Arm des Hebels | stöfst und so das erwähnte Ventil i an- 
hebt, d. h. fest auf seinen Sitz drückt. Mittels des Hebels h kann dieses 
Ventil von Hand gelüftet werden. 


Fig. 49. Speisewasserzuflufsregler von А. G. Mumford in Colchester. 


Culverstreet, patentierte, deren Ausführung sich die Maschinenfabrik 
A.G. Mumford ebenda angelegen sein lälst. 

Wie man aus der dem „Engineer“ entnommenen Skizze, Fig. 49, 1 
erkennt, basiert die ganze Einrichtung auf der Wirkungsweise eines 
in einem allseitig geschlossenen Gehäuse untergebrachten Schwimmers. 
Das Gehäuse a hat eine Art Birnenform und steht durch Pafsrohre 
sowie Hähne bb, mit dem Dampfraum und dem Wasserraum des 
Dampfkessels i in Verbindung. Durch Absperren beider Hähne b b, 
läfst sich diese Verbindung jeden Augenblick unterbrechen. 

Weiter sitzt auf dem Deckel des Schwimmerkastens a (Skz.4) ein Re- 
gulierventil с, dessen innere Einrichtung aus der Skz. 3 zu ersehen ist. Das 
Ventil besteht in der Hauptsache aus einer Ventilspindel d, die oben 
mit Mikrometergewinde versehen und unten axial durchbohrt ist. 
Die Bohrung d, kommuniziert durch eine radiale Öffnung mit dem 
Anschlufsstutzen für das Rohr с, und nimmt nahe ihrem Ende unten 
das Gehäuse eines kleinen Nadelventilchens e, auf. Dieses wiederum, 
resp. seine Spindel е untersteht dem Einfluls des Schwimmers a, im 
Kasten a insofern, als das Ventil geöffnet wird, wenn sich der 
Schwimmer hebt, sich aber schliefst, wenn der Schwimmer sich senkt. 

Die Erweiterung, in der sich das Ventil e, sowie die Stopfbüchse f 
befindet, die die Spindel 4 in dem Gehäuse с abdichtet, endet in dem 
Anschlufestutzen für das Rohr сз. Letzteres (e) kommt vom Speise- 
wassertank, ersteres (c,) geht vom Boden des Speiseventils g aus 
und kann mit Hilfe eines Hahnes abgesperrt werden. 

Das Speiseventil g ist ein Tellerventil, dessen Teller g, nach 
unten bolzenartig verlängert und derart vorgerichtet ist, dals man 
einen Kolben h auf ihn aufbringen konnte. Zwischen diesem und dem 
Ventil g, mündet das Druckrohr der Pumpe k in das Gehäuse g. Der 
Raum hinter dem Kolben h dagegen steht mit dem Rohre c, in Ver- 
bindung, das mit dem Dampfhahn b zusammenhängt. Die Spindel g, 
erlaubt es, das Ventil g, von Hand zu betätigen. 


Graphit-01-Schmierpresse „Hansa“ 
von Р. A. Hoppe in Hamburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 45 ч. 46) 
Nachdruck verboten. 

Für den Betrieb einer Maschine von einschneidender Bedeutung 

ist die Verwendung von Flockengraphit als Verediungsmittel des 

Zylinderschmieröls. Leider aber ist Graphit fast doppelt so schwer 

wie das Öl und sinkt infolgedessen zu Boden; er mufs deshalb fort- 

während von neuem aufgerührt werden, wenn man tatsächlich dauernd 

eine gute Grephit-Öl-Schmierung haben will. Die gewöhnlichen Schmier- 

pressen, Pumpen etc. sind aber nicht imstande, den Graphit im 01 

schwimmend zu erhalten; sie schmieren vielmehr nur anfangs „ge- 

mischt“, dann nur reines Öl und gegen das Ende zu fast nur Graphit. 

Das aber führt neben dem Nachteil, dafs eine vollkommene Graphit- 

lschmierung nicht vorhanden ist, auch zum Verstopfen der Rohre, 

ja infolge der Verwendung ungeeigneter Apparate sind mehrfach schon 
Maschinenbriiche vorgekommen. 

Anders ist dies beim Graphit-Öl-Schmierapparat „Hansa“ 

der Firma P. A. Hoppe in Hamburg, der den Graphit mit dem Ol 

fortgesetzt derart mischt, dafs eine dauernd gleichmälsig 

gute Graphit-Öl-Schmierung gesichert erscheint. 


Fig. 45. 
Fig. 45 u. 46. Graphit- Öl-Schmierpresse „Hansa“ соп Р. A. Hoppe in Hamburg. 


Der Apparat деһбгі der Gruppe der Schmierpressen an; in einem 
Zylinder, der mit einem bockartigen Ständer ein Gufsstück bildet, 
verschiebt sich, abgedichtet durch eine Stopfbüchsenpackung, der 
Schmierkolben M. Die Verschiebung desselben erfolgt in bekannter 
Weise von irgend einem bewegten Maschinenteil aus durch Vermitt- 
lung des Ratschenhebels H, des Gesperres A, der Achse W und eines 
Schneckengetriebes, dessen Rad O lose auf der Schraubenspindel S 
sitzt. Diese nun verschiebt, nachdem sie durch die Kurbel L mit dem 
Schneckenrade O gekuppelt ist, den Kolben M, indem sie sich in ihn 
hineinschraubt, wobei eine Verdrehung des Kolbens M durch den 
Halter T und die Führungsstange P verhindert wird. 

Der Halter T ist am Kolben festgeschraubt und in seiner Länge 
so bemessen, dafs er den Kolben beiderseits um ein bestimmtes Stück 
überragt. Mit dem einen Fortsatz erfalst er die Führungsstange P, 
die, durch eine Art Stopfbüchse U greifend, sich kolbenartig in einer 
Bohrung des Ständers führt. Mit dem anderen Fortsatz dagegen 
trifft der Teil T in dem Augenblick, wo der Kolben M fast ganz in 
den Zylinder hinein gezogen ist, gegen einen Klöppel und bringt so 
eine bei G angeordnete Glocke zum Ertönen. Diese verkündet dem 
Maschinisten das Fehlen von Schmiermaterial. 

Es ist naturgemäfs auch Vorsorge getroffen, dafs man die Spin- 
del S von Hand und zwar mittels einer Kurbel K vordrehen kann. 
Ebenso ist auf den Zylinder eine Vase V aufgesetzt, durch die man 
nach Öffnen eines kleinen Hahnes Schmiermaterial in den Zylinder 
einzuführen vermag. 

Das Aufrühren des Flockengraphits besorgt eine sogen. Rühr- 
spinne F, Fig. 45 u. 46, ein sechsarmiges Achsenkreuz, das auf d' 
Spindel S aufgesetzt und so verstiftet ist, dals es sich mit ihr dre}, 
mufs. Die im rechten Winkel umgebogenen Arme der Rührsp' 
übergreifen den Kolben M und damit zugleich fast den ganzen | 
raum des Zylinders. 

Da sich in dem nicht von der Spinne beherrschten T 
Zylinders das grofse Schneckenrad О bewegt, so findet auch 
fortgesetztes Aufrühren des Graphits statt, es besteht also ' 

Gefahr, dafs sich irgendwo ein Graphitniederschlag bilden 

Das Öl-Graphitgemenge wird nach Anstellen der Pre- 
Stutzen X in das dortselbst angeschlossene Schmierrohr 

Es ist ohne weiteres klar, dafs man den Appa: 
wöhnliche Schmierpresse benutzen kann. Sollte es sic 
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As, 46. 


stellen, dafs die Kolben und Schieber fressen, so lälst І 
durch Zusatz von Graphit sofort beseitigen. In Î 
also die Rührspinne im Apparat eine Art Sicherheitey 
man ganz nach Bedarf ausnutzen oder leer mitlaufen | 
Der Apparat wird zur Zeit in sechs Grölsen mil 
0,5, 0,75 und 1 1 Inhalt gebaut. Der Antrieb des ЗеВа | 
geräuschlos mittels glasharter Stahlrollen, welche auf 5) 
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Feuerungsautomat 
der Eriths Engineering Co. in Los 

(Mit Abbildung, Fig. 47) 

Der Erithsche Feuerungsautomat 
lichkeiten, die interessant genug sind, um seine 
Stelle zu rechtfertigen. Zunächst allerdings führ! 
wie jeder andere Automat der Feuerung selbst! 
ununterbrochenen Strome, sondern intermiti 
diesem Zweck mit ein ampfmotor beson 
dung; auch ist Vorsorge getroffen, dafs ke — 
des Apparates mit den Feuergasen und 
kommen kann. 

Ein schematisches Bild des Automate 
„Revue industrielle“ wi 
trichters d befindet sick 
der einen Plunger b & 
gewiesen ist, das Brei 
zu vorwarts zu sel 
dabei dem Einflufs € 
gebrachten und mit 

Die vom Plung 
in eine im Quersch 
ein, auf derem B 
schnitt sägezahna 
kehren die stei 
schwach genei 
durch eine Sta 
dem Plunger 
sägezahnartig 
den Brennst 
schieben, he 
unter ihn k 
dabei led ` 
sammenb 

Die 
Plunger 
der fest 
einen § 
greif 
der 
und 


inne: н rum 
Gelenkhebelsystem mit ı | 
direkt in Verbindung emm, 


Plungers b ein selbstt 
zylinder erfolgt. Ur 
Balancier in langsar 
Achse des Verteilu' 
Rohr besteht, da: | 
eine derselben + 
stellung des Ba! 
Einrichtung t: 
frei um den / 


тч 


w=. 


chen Arbeitsmaschinen ist 

zu umständlich und zeit- 
vorden, unter denen die Be- 
bietet, dafs die Riemen nicht 
im Befestigungsquerschnitt un- 
sig und ohne Stölse den Scheiben 


bindung der Riemen mit Hilfe der 
-Riemenklammern, die von Franz 
@eliefert werden: Diese zum raschen 
us Leder, Gummi oder Geweben aller 
ıÎ aus dünnem Stahlblech hergestellt und 

‚ во dafs also einerseits der Riemen an 
merklich verdickt und seine Biegsamkeit 
anderseits aber auch das Leder oder das 
ondern nur die Fasern zur Seite gedrängt 


läfst, werden die Spitzen der Klammern 
Пешеп läuft also auch an der Verbindungs- 
“intreiben der Zickzack-Klammern erfolgt 
nachdem beide Riemenenden rechtwinklig 
aneinander gestofsen sind, wird die Klammer 
е Hammerschläge in den Riemen eingetrieben, 
erlage eines Stückes weichen Holzes bedient. 
Riemen um, legt ihn auf die Riemenscheibe 
d schlägt die Spitzen nach dem Stofs zu um, 
etwas in das Leder eindringen. Zwischen 
emer sollen 3+5 mm Abstand sein; aus Fig. 53 
Їз die Klammern so aneinander gereiht werden, 
und eine niedrige Zacke nebeneinander kommen. 
dieser Klammern erfolgt in vier Gréfsen: 


Riemenstirke Breite der Klammern 


Fig. 54. 
Fig. 53 и. 54. Zicksack- Riemenklammer von Franz Kistner 
in Dresden-N, 


Olverteiler 


von Ludwig Becker in Offenbach a. M. 


(Mit Abbildungen, Fig. 55--58.) 
Nachdruck verboten. 


Über die von der Armaturenfabrik Ludwig Becker in Offen- 
bach a. M. gebauten Ölverteiler für nicht unter Druck 
stehende Maschinenteile wurde bereits in der „Technischen 
Rundschau“, Jahrgang 1895, Nr. 6, Seite 42 berichtet. Den dort be- 
schriebenen Ölverteilern mit konstantem Niveau haben sich 
verschiedene Neuerungen und Spezialausführungen zugesellt, von denen 
hier einige in Fig. 55-58 dargestellt sind. 

Fig. 55 zeigt zunächst einen Ölverteiler mit Schaukasten 
für elektrische Beleuchtung, lackiertem Eisengehäuse und 
besonderen Rotgulsregulierventilen. In den Olkasten, von dem die 
verschiedenen Leitungen abgezweigt sind, ist das eigentliche Reservoir, 
das oben luftdicht verschliefsbar ist, derart eingehängt, dals seine 
untere Ausflufséffnung sich in der Höhe des im äufseren Gefüls kon- 
stant zu erhaltenden Niveaus befindet. Das innere Ölreservoir ist so 
konstruiert, dafs, nachdem es gefüllt ist, das Ol erst dann in den 
aufseren Behälter fliefst, wenn die Luft aus diesem in jenes Reservoir 
übertreten kann. Dies ist der Fall, wenn der Olstand des äulseren 
Behälters unter den normalen zu sinken droht, indem dann eine Luft- 
blase in das innere Reservoir eintritt und dort eine ihr entsprechende 
Olmenge, d.h. einen Öltropfen verdrängt, der den Olverbrauch er- 
gänzt. Dieses Spiel setzt sich solange fort, als im inneren Gefäls Öl 
vorhanden ist, wobei zugleich das Niveau in dem äufseren Behälter 
konstant bleibt und demnach die Schmierung bei vollem und fast 
leerem Behälter gleich stark, 4. Һ. unabhängig vom Ölstand erfolgt. 

Das auf der linken Seite des Olverteilers angebrachte Glas zeigt 
den Olstand des inneren Gefälses an, während das rechtsseitige den 
unveränderlichen Ölspiegel des äulseren Behälters, aus dem nach 
obigem die Tropfstellen gespeist werden, bezeichnet. Hierdurch ist 
eine stetige Kontrolle geschaffen, dafs der auf die Ausflufsleitungen 
wirkende Öldruck und damit auch die austretende Ölmenge konstant ist. 

Bei den in Fig. 55 dargestellten Ölverteilern mit Schaukasten für 
elektrische Beleuchtung findet die Tropfenbildung in röhrenförmigen 
Düsen statt. Die Tropfen fallen dann frei durch einen Raum, der 
nach vorn durch eine helle und nach hinten durch eine weilse Glas- 
scheibe abgeschlossen ist. Letztere trennt den Tropfenfallraum von 
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Die Menge des durch das Ventil g, in den Kessel übertretenden 
Wassers wird durch Einstellen des Ventiles g, selbst geregelt. Das 
von der Speisepumpe in die Leitung k gedrückte Wasser wirkt einer- 
seits hebend auf das Ventil g, und anderseits pressend auf den Kolben 
h. Dadurch aber wird dieser niedergezogen, wobei er das Ventil р, 
mitnimmt; der Durchgangsquerschnitt des Ventiles g, verengt sich 
also jetzt. Gleichzeitig ist aber auch der Kesseldruck bestrebt, das 
frei spielend auf der Spindel g, sitzende Ventil g, geschlossen zu 
halten. Die Wirkung dieser Gegendrucke zeigt sich darin, dafs das 
Speisewasser nicht in den Kessel eintreten kann, da das Ventil g, 
oben geschlossen bleibt. 

Wird jedoch der Druck auf der anderen Seite des kleinen Kolbens 
h in geeigneter Weise vergrölsert, so kann der vom Speisewasser aus- 

übte Druck den Kolben nicht mehr senken, er wird im Gegenteil 
len Druck im Kessel überwinden und das Speiseventil g, öffnen. Als 
Druck kommt hinter dem Kolben h derjenige des Kessels zur Wirkung 
plus dem Gewicht einer Kondenswassersäule, die das ganze Rohr с, 
anfüllt. Will man den Überdruck beseitigen, so mufs das Kondens- 
wasser aus dem Rohrstrang с, entfernt werden. Dieses nun besorgt 
der Schwimmer 8,, indem er dem Wasser im geeigneten Moment den 
Abflufs durch die Bohrung d, in der Ventilepindel d, das Ventil е, 
und das Rohr c, ermöglicht. 

Solange der Schwimmer in einer Stellung verharrt, die unter der 
Horizontalen liegt, die im vorliegenden Falle genau in Höhe des 
mittleren Wasserstandes sich befindet, ist das Entweichen des Kondens- 
wassers aus dem Rohre с, ausgeschlossen, d. h. die Speisung des 
Kessels kann vor sich gehen. 

Sobald sich aber der Schwimmer über die Normale erhebt, also 
in das Gebiet des Oberwasserstandes eintritt, öffnet er auch das 
Ventil e, und ermöglicht dadurch dem Kondensat im Rohr c, das 
Entweichen. Je mehr sich der Schwimmer über die Marke des 
mittleren Wasserstandes erhebt, um so weiter öffnet er auch das 
Ventil в und umso schneller fliefst das Kondensat ab. Damit aber 
wird das Eröffnen des Ventiles g, und somit auch die Speisung 
des Kessels zur Unmöglichkeit. 

Aus dem Vorstehenden geht ohne weiteres hervor, dals eine 
Speisung des Kessels hier, zufliefsendes Wasser vorausge- 
setzt, ohne Zutun des Heizers statthaben muls, solange der 
Schwimmer a, dem Wasser im Rohre с, den Abflufs verwehrt. Die 
Speisung hört in dem Augenblick wieder auf, wo der Schwimmer a, 
das Abflufsventil е, öffnet. 

Da aber bei diesem Regulator eigentlich lediglich das Ventil e, 
der Ausschlag gebende Teil ist und es sich nur um Fortschaffung des 
im Rohrstrang с, stehenden Kondenswassers handelt, so folgt wieder, 
dafs selbst ein sehr kleiner Regulator für ein sehr grofses Speise- 
ventil vollständig genügt. 

Schliefst man den Hahn, der zwischen das Ventil g und das Rohr o, 
eingeschaltet ist, so wird das erstere (д) zum gewöhnlichen Speise- 
ventil und kann mit Hilfe der Spindel g, in der üblichen Weise von 
Hand bedient werden. 

Durch Auf- und Niederschrauben der Spindel d des Regulators 
läfst sich nun auch der Wasserstand im Kessel selbst innerhalb der durch 
das Mikrometergewinde auf der Spindel d gesteckten Grenzen variieren. 

Als Material für den Regulator с und dessen Details wird Rot- 
gafs verwendet, und solche Apparate sind schon für Kessel jeder 
gangbaren Gréfse zur Ausführung gekommen. 


Taylors Gaserzeuger und Motor 
ausgeführt von Taylor & Co. in Paris. 
(Mit Abbildungen, Fig. 50 u. 51.) 
Nachdruck verboten. 

In Étampes (Nordfrankreich) wurde in letzter Zeit eine elek- 
trische Zentralstation mit zwei Gleichstromdynamos für 30 KW-Leistung 
gebaut, die den für Beleuchtungszwecke bestimmten Strom mit einer 
Spannung von 110 Volt liefern. Der Antrieb dieser Dynamos erfolgt 
durch zwei Sauggasmotoren System Taylor, die mit 200 Touren 
laufen und durch Riementrieb den Dynamos 1400 Umdrehungen in der 
Minute erteilen. 

Die zu einem Motor gehörige Gaserzeugungsanlage System Taylor 
ist in Fig. 50 nach „Genie Civil“ gezeigt, dieselbe, bereits in einer 
früberen Abhandlung über Sauggasgeneratoren im Supplement, Jahrg. 
1903, Nr. 7 erwähnt, besteht aus dem Generator g mit Verdampfer h, 
dem Skrubber 1 und dem Gastopf с. 

Die Arbeitsweise derartiger Anlagen geht bekanntlich dahin, dafs 
die Saugwirkung des Motorkolbens dazu benutzt wird, um Luft und 
Wasserdampf durch die im Generator befindliche glühende Kohlen- 
schicht zu leiten, wobei der Wasserdampf sich zersetzt, während die 
Luft dazu dient, den Brennstoff glühend zu erhalten. Der Motor 
macht sich also das zu seinem Betrieb notwendige Generatorgas selbst, 
und zwar wird hierbei der Kohlenverbrauch dem jeweiligen Kraft- 
bedarf entsprechend durch den Regulator der Maschine geregelt. 

Der Generator g (Fig. 50) setzt sich zusammen aus dem mit feuer- 
festen Steinen ausgemauerten Brennschacht a und dem darüber ange- 
ordneten konisch gestalteten Kinhingetrichter b, in welchem von dem 
oben und uuten verschliefsbaren Trichter i aus der Brennstoff aufge- 
geben wird. Der untere Verschlufs i, dieses Trichters ist, wie aus 
Fig. 50 ersichtlich, durch ein Gewicht belastet und für gewöhnlich ge- 
schlossen; beim Beschicken wird das Gewicht angehoben und so der 
Verschluls i, geöffnet. 


Der Einhängetrichter b hat für die kontinuierliche Brennstoff- 
zufuhr zum Schacht a zu sorgen; er verengt sich nach unten derart, 
dafs der Anthrazit entsprechend der im Schacht a fortschreitenden 
Verbrennung nach unten gleitet. 

Die Höhe des Verbrennungsschachtes a ist von wesentlicher Be- 
deutung, sie richtet sich zunächst nach der Menge des zu erzeugenden 
Gases bezw. derjenigen der durch den Generator zu saugenden Luft, 
sie muls aber auch in einem solchen Verhältnis zu dem Schachtquer- 
schnitt stehen, dafs das Durchstreichen der Luft nicht zu rasch erfolgt 
und diese genügende Zeit mit dem Brennstoff in Berührung kommt. 

Unten ist der Generator mit einer Tür versehen, die beim An- 
zünden, wie auch zum Entfernen der Schlacken benutzt wird; oberhalb 
derselben befindet sich ein kleines Schauloch, um die Verbrennung 
im Generator beobachten zu können. 

Die Inbetriebsetzung des Taylor-Generators ist wie folgt vorge- 
schrieben: 

Man öffnet die unten angebrachte Generatortür und bringt darch 
den Trichter i Holz in den Schacht a; nachdem dasselbe entzündet 
ist, wird etwas Anthrazit aufgegeben und mittels des kleinen Hand- 
ventilators r Luft in das Feuer eingeblasen. Während dieser Zeit ist 
der in der Leitung в angebrachte Hahn в, geöffnet, so dafs das sich 
bildende Gas in den Kamin entweichen kann. Ist die Holz- und 
Anthrazitschicht gat durchgebrannt, so wird der Schacht gefüllt, der 
Hahn s, geschlossen, ein an der Leitung 1, nach dem Skrubber ange- 
brachter klei- 
ner Probier- 
hahn dagegen 
geöffnet, mit 
dessen Hilfe 
dann an der 
Farbe der 
beimAnhalten 
eines Lichtes 
sich bildenden 

Gasflamme 
der Zeitpunkt 
fir das An- 
drehen des 
Motors be- 
stimmt wird. 

Auf seinem 
Weg erhitzt 
das im Gene- 
rator gebil- 
dete Gas das 
Wasser des Verdampfers b, 
der unten mit einer Staub- 
kammer für die Aufnahme von 
mitgeführten gröberen Be- 
standteilen versehen ist. Das 
Gas selbst kühlt sich ab, in- 
dem es seine Wärme an das 
Verdampferwasser abgibt; der 
hierbei erzeugte Dampf von 
100° wird durch das Kupfer- 
rohr d nach unten geleitet, 
wobei er mit der durch den 
Apparat e eintretenden Luft 
gemischt und mit dieser zu- 
sammen in der Leitung f in 
den Generator eingeführt wird. Die Ventile des Mischapparates e sind 
во gestellt, dafs die angesaugte Luft entsprechend der Motorleistung eine 
bestimmte Menge Dampf aufnimmt ; bei nur halber Belastung des Motors 
beispielsweise entweicht ein Teil des Dampfes ins Freie. Hierdurch 
wird erzielt, dafs immer nur die notwendige Menge Gas erzeugt wird, 
und dieses zugleich stets von gleichmälsiger Zusammensetzung ist. 

Luft und Dampf treten alsdann in den Vorwärmer desGeneratorsüber, 
werden hier stark erhitztund passieren so die Brennstoffschicht im Schacht a. 

Der Skrubber 1, für die Reiniguog des Gases bestimmt, ist mit 
Koks gefiillt, der unten auf einem Sieb aufsitzt. Uber den Koks rieselt 
das durch ein Spritzrohr fein verteilte Wasser der Leitung К; das im 
Skrubber gereinigte Gas tritt alsdann in der Leitung m in die als 
Druckregulator dienende Glocke о über, aus der der Motor das Betriebs- 
gas durch die Leitung q entnimmt. 

Der Taylorsche Motor (Fig. 51) ist liegend gebaut, er arbeitet im 
Viertakt. Der eigentliche Zylinder a ist in den freitragend mit dem 
Fundament verschraubten Zylinderkopf b eingesetzt, was den Vorteil 
bietet, dafs für Zylinder und Mantel verschiedene Eisensorten ver- 
wendet und die Einsätze ausgebohrt und erneuert werden können. 
Der Einsatz ist hinten mittels Flansche befestigt und an beiden Enden 
durch Asbest derartig abgedichtet, dafs er sich frei ausdehnen kann. 
Der Raum zwischen dem Einsatz a und dem Zylinderkopf b dient für 
die Aufnahme des Kühlwassers, das bei f ein-, bei f, austritt. 

Um die Vibrationen des Motors soviel als möglich zu verhüten 
und seine Fundierung zu vereinfachen, ist der Kolben sehr lang aus- 
geführt und ersetzt ın seinem vorderen Teil den Kreuzkopf. Die Ab- 
dichtung des Kolbens erfolgt mittels sieben selbstspannender guls- 
eiserner Ringe, deren Stofsfugen gegeneinander versetzt sind. 

Ein- und Auslalsventil d resp. е befinden sich in dem vonr 
sitzenden Ventilkopf, sie sind eicht zugänglich, durch Wasser gekühlt 
und werden durch Nocken gesteuert, 


Fig. 51. 
Fig.50u.51. Z.A.: Taylors Gaserzeuger und Motor. 


Triebwerke und Transporteinrichtungen. 


Lindgvists Sicherheitskupplung für Trans- 


missionen. 
Vertreter Sam. Lagerlofs Maschinen-Bureau in Stockholm. 
(Mit Abbildung, Fig. 52) Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 52 nach „Engineering“ dargestellte Sicherheits- 
kupplung ist zur Verhütung von Unfällen bestimmt, welche dadurch 
entstehen können, dafs der mit der Wartung an Transmissionen be- 
traute Arbeiter diesen zu nahe kommt und erfalst wird. Die Vor- 
richtung wurde John Lindqvist patentiert und ist derart konstruiert, 
dafs sie in dem erwähnten Fall die betreffende Transmission von ihrem 
Antrieb entkuppelt und so, zugleich als kräftige Bremse wirkend, das 
Herumschleudern des erfalsten Körpers verhindert. 

Fig. 52 zeigt diese Sicherheitskupplung in Verbindung mit der 
Antriebsscheibe der Transmission, sie kann aber auch ohne solche zu 
jeder beliebigen Verbindung zweier Wellen benutzt werden. 

Die Riemenscheibe läuft lose auf der Welle und ihre Kupp- 
lung mit dieser erfolgt durch Scharnierarme a, die in die Zähne resp. 
Ausschnitte der beiden Sperräder b с eingreifen, von welchen letz- 
teres auf der Achse festsitzt. Diese Scheiben b und o greifen, wie 
dies Fig. 52 erkennen läfst, ineinander und werden durch eine mittels 


Fig. 52. Lindgoists Sicherheitekupplung für Transmissionen. 


SS EE d für verschiedenen Druck einstellbare Feder zusammen- 
gehalten. 

Oberhalb der Transmission ist in einem Gehänge der Arm e gelagert, 
der, durch einen Riegel gehalten,für gewöhnlich so herunterhängt, dafs 
er die gezahnte Scheibe b nicht trifft; kommt jedoch ein Körper mit 
der Transmission in Berührung, so löst die Schnur f diesen Riegel 
aus, und die Feder g drückt den Arm e nach unten in einen der Zähne 
des Sperrades b. Dieses steht sofort still und bremst die in ihr ge- 
lagerte Scheibe с, wobei die an der Riemenscheibe sitzenden Arme a 
aus den schiefen Ausschnitten von о herausgleiten, 4. Һ. die Antriebs- 
scheibe an der Transmission entkuppeln. In dieser in Fig. 52 ge- 
strichelt angedeuteten Stellung werden die Arme a durch Federriegel 
gehalten, und die wie erwähnt lose auf der Transmission sitzende 
Antriebsscheibe bewegt sich, ohne dafs die von dem Arbeiter berührte 
Welle mitgenommen wird. 

Die von den zusammenarbeitenden konischen Flächen der Scheiben 
b о ausgeübte Bremswirkung kann mit Hilfe der einstellbaren Feder 
so stark gewählt werden, dafs die Transmission, wenn die Sicherheits- 
kupplung betätigt wird, nicht mehr als eine Viertelumdrehung auszu- 
führen vermag. Die Schnur f ist in kurzem Abstand parallel zur 
Transmission geführt, auch in der Werkstatt sind an verschiedenen 
Punkten solche Zugschnüre angeordnet, so dafs die Sicherheitskupp- 
lung im Fall einer Gefahr auch von unten aus in Tätigkeit gesetzt 
werden kann. 

Obengenannte Quelle weils zu berichten, dafs derartige Sicher- 
heitskupplungen in den Sheffield-Werken für 3%," starke Transmissio- 
nen von 122’ Länge, die mit 100 Touren pro Minute laufen und 60 
PS übertragen, in Anwendung sind. 


Zickzack-Riemenklammer 
von Franz Kistner in Dresden-N. 
(Mit Abbildungen, Fig. 53 u. 54.) 
In ausgedehnten Betrieben mit zahlreichen Arbeitsmaschinen ist 
Vernähen der Lederriemen längst als zu umständlich und zeit- 
raubend durch andere Methoden ersetzt worden, unter denen die Be- 
festigung durch Klammern den Vorteil bietet, dafs die Riemen nicht 
ausgespitzt werden müssen, sie also im Befestigungsquerschnitt un- 
geschwächt bleiben und sich gleichmäfsig und ohne Stöfse den Scheiben 
anpassen können. 
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Fig. 53 u. 54 zeigt die Verbindung der Riemen mit Hilfe der 
neuen amerikanischen Ziokzack-Riemenklammern, die von Franz 
Küstner in Dresden-N. geliefert werden: Diese zum raschen 
Verbinden von Treibriemen aus Leder, Gummi oder Geweben aller 
Art bestimmten Klammern sind aus dünnem Stahlblech hergestellt und 
mit schmalen Zacken versehen, so dafs also einerseits der Riemen an 
der Verbindungsstelle nicht merklich verdickt und seine Biegsamkeit 
nicht beeinträchtigt wird, anderseits aber auch das Leder oder das 
Gewebe nicht zerschnitten, sondern nur die Fasern zur Seite gedrängt 
werden. 

Wie Fig. 54 erkennen läfst, werden die Spitzen der Klammern 
unten umgeschlagen, der Riemen läuft also auch an der Verbindungs- 
stelle auf Leder. Das Eintreiben der Zickzack-Klammern erfolgt 
mittels eines Hammers; nachdem beide Riemenenden rechtwinklig 
abgeschnitten und stumpf aneinander gestofsen sind, wird die Klammer 
aufgesetzt und durch einige Hammerschläge in den Riemen eingetrieben, 
wobei man sich als Unterlage eines Stückes weichen Holzes bedient. 
Alsdann dreht man den Riemen um, legt ihn auf die Riemenscheibe 
oder ein Stück Eisen und schlägt die Spitzen nach dem Stofs zu um, 
so dafs sie nach vorn etwas in das Leder eindringen. Zwischen 
Riemenkante und Klammer sollen 3-5 mm Abstand sein; aus Fig. 53 
geht noch hervor, dafs die Klammern so aneinander gereiht werden, 
dafs jeweils eine hohe und eine niedrige Zacke nebeneinander kommen. 

Die Ausführung dieser Klammern erfolgt in vier Gröfsen: 


х Riemenstarke 


Breite der Klammern 


Fig. 54. 
Zicksack-Riemenklammer соя Franz Kistner 
in Dresden- N, 


Ölverteiler 


von Ludwig Becker in Offenbach a. M. 


(Mit Abbildungen, Fig. 55--58.) 
Nachdruck verboten. 

Über die von der Armaturenfabrik Ludwig Becker in Offen- 
bach a. M. gebauten Olverteiler für nicht unter Druck 
stehende Maschinenteile wurde bereits in der „Technischen 
Rundschau“, Jahrgang 1895, Nr. 6, Seite 42 berichtet. Den dort be- 
schriebenen Ölverteilern mit konstantem Niveau haben sioh 
verschiedene Neuerungen und Spezialausführungen zugesellt, von denen 
hier einige in Fig. 55--58 dargestellt sind. 

Fig. 55 zeigt zunächst einen Ölverteiler mit Schaukasten 
für elektrische Beleuchtung, lackiertem Eisengehäuse und 
besonderen Rotgufsregulierventilen. In den Ölkasten, von dem die 
verschiedenen Leitungen abgezweigt sind, ist das eigentliche Reservoir, 
das oben luftdicht verschliefsbar ist, derart eingehängt, dals seine 
untere Ausflulsöffnung sich in der Höhe des im äufseren Gefäls kon- 
stant zu erhaltenden Niveaus befindet. Das innere Ulreservoir ist so 
konstruiert, dafs, nachdem es gefüllt ist, das Öl erst dann in den 
äufseren Behälter fliefst, wenn die Luft aus diesem in jenes Reservoir 
übertreten kann. Dies ist der Fall, wenn der Ölstand des äufseren 
Behälters unter den normalen zu sinken droht, indem dann eine Luft- 
blase in das innere Reservoir eintritt und dort eine ihr entsprechende 
Ölmenge, d.h. einen Öltropfen verdrängt, der den Olverbrauch er- 
gänzt. Dieses Spiel setzt sich solange fort, als im inneren Gefäls Öl 
vorhanden ist, wobei zugleich das Niveau in dem äufseren Behälter 
konstant bleibt und demnach die Schmierung bei vollem und fast 
leerem Behälter gleich stark, d. h. unabhängig vom Ölstand erfolgt. 

Das auf der linken Seite des Ölverteilers angebrachte Glas zeigt 
den Ölstand des inneren Gefälses an, während das rechtsseitige den 
unveränderlichen Ölspiegel des äufseren Behälters, aus dem nach 
obigem die Tropfstellen gespeist werden, bezeichnet. Hierdurch ist 
eine stetige Kontrolle chaffen, dafs der auf die Ausflulsleit: 
wirkende Öldruck und damit auch die austretende Ölmenge konstant ist. 

Bei den in Fig. 55 dargestellten Ölverteilern mit Schaukasten für 
elektrische Beleuchtung findet die Tropfenbildung in röhrenförmigen 
Düsen statt. Die Tropfen fallen dann frei durch einen Raum, der 
nach vorn durch eine helle und nach hinten durch eine weilse Glas- 
scheibe abgeschlossen ist. Letztere ‚trennt den Tröpfenfallraum von 


Fig. 53 u. 34. 
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der Lumpeukammer uud wird beleuchtet, so dais die falleuden Tropfen 
sich scharf abheben und deutlich erkannt und gezählt werden können. 
Der Ölverbrauch wird für једе Ölstelle einmal besonders einge- 
stellt, unten an dem Schaukasten werden mittels Überwurfmutter 
dünne Messing- und Kupferröhrchen angeschlossen, die das Öl nach 
seiner Verwendungsstelle fihren. Es kann also jeder der letzteren 
soviel Ol zugeführt werden, als dort zu einem guten und rationellen 
Betrieb notwendig ist. № 
Um sämtliche abgezweigte Olleitungen auf einmal abstellen zu 
können, ist eine gemeinsame Stellspindel vorgesehen, die, ohne die 
jeweilige Stellung der Regu- 
lierventile zu ändern, durch 
einen auf dem Deckel des 
Apparates angebrachten 
Klappknopf von ihrem Sitz 
gehoben bezw. auf diesen 
gesenkt und so der ganze 
Apparat in oder aulser Tätig- 
keit gesetzt werden kann. 
iese Ölverteiler wer- 
den auch mit mechanischer 
An- und Abstellung ausge- 
führt, wobei die Olabgabe 
selbsttätig beginnt, sobald 
die zu schmierende Maschine 
in Gang gesetzt wird; beim 
Stillstand der letzteren hört 
dann auch die Olzufubr wie- 
der auf. Diese Olverteiler 
werden mit Vorteil dort ver- 
wendet, wo, wie beispiels- 
weise bei Schiffemaschinen 
von Fährdampfern, Aufzugs- 
maschinen, Dampfwinden 
u. dgl., der Betrieb der Ma- 
schine öfters unterbrochen 
Ein Olverteiler, der von 
dem Behälter getrennt auf- 
gestellt wird, ist in Fig. 56 
gezeigt; derselbe ist gleich- 
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Fig. 26. 


falls mit einem Schaukasten fir elektrische 
Beleuchtung versehen und erhält das Ol 
durch eine mittels eines Hahnes abstell- 
bare Leitung aus einem höher liegenden 
Behälter. 

Bemerkenswert ist auch die in Fig. 
57 u. 68 dargestellte Ausführung dieser 
Ölverteiler mit Einzelabstel- 
lung. Dieselben sind so konstruiert, dafs 
sie eine von der Abstellung unabhängig 
wirkende Einstellung und Einrichtung 
zur Erhaltung einer konstanten Druck- 
höhe besitzen und die einmal eingestellte 
Ölmenge weder durch die Abstellung noch 
durch den Grad der Füllung des Ölbehäl- 
ters beeinflufst wird. Jede Zweigleitung 
kann für sich abgestellt werden, dagegen 
ist hei den Apparaten Fig. 57 u. 58 die ge- 
kennzeichnete gemeinsame Abstellung nicht 
vorhanden. % А 

Der in Fig. 58 gezeigte Olverteiler hat zwei Olkammern und kann 
auch mit drei solchen, jede mit besonderem Schauglas versehen, ein- 
gerichtet werden, d. h. es ist die Möglichkeit gegeben, in diesem Ver- 
teilapparat zwei oder drei verschiedene Ölsorten gleichzeitig zu ver- 
wenden. 

Auch der in Fig. 57 veranschaulichte Apparat kann mit zwei 
oder mehr Ableitungen versehen werden; der Ölbehälter ist hier 
aus Messing hergestellt, und die Böden sind als Ölschaugläser aus- 
gebildet. Der Apparat ist sehr leicht und wird mit zwei Trägern 
ausgeführt, mit deren Hilfe er an Motorfahrzeugen, für deren Schmie- 
rung er sich speziell eignet, befestigt werden kann. 


Fig. 55+ 58. 


Fiy. 55. 


Беи 
Fig. 58. 
Ölverteiler con Ludwig Becker in Offenbach a. М. 


Einiges über Sicherheitsaufzüge 
unter Zugrundelegung der Konstruktionen 
von J. G. Schelter & Giesecke in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 41 u. 42 auf Seite 25.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Der wichtigste, zugleich aber auch empfindlichste Teil des Auf- 
zuges ist die Aufzugsmaschine. Gedrangtester Bau, gröfstmög- 
lichste Widerstandsfähigkeit bei hoher Leistung und geringstem К: 
verbrauch das sind die Bedingungen, denen eine derartige Maschine ent- 
sprechen muls, wenn sie prak- 
tischen Wert beanspruchen 
will. Ebenso verlangt man 
von der modernen Aufzugs- 
maschine Selbstsperrung im 
Falle der Gefahr. J.G.Schel- 
ter & Gieseoke versehen 
dementsprechend sowohl die 
elektrisch als auch die durch 
Transmission betriebenen Auf- 
zugsmaschinen mit selbstsper- 
renden in geschlossenem Ge- 
häuse und im Ölbad laufenden 
Schneckenantrieb. Auch geben 
sie, um das Nachlaufen der 
Schneckenwelle beim Aus- 
rücken des Aufzuges zu ver- 
hütenunddasgenaueAnhalten 
der Fahrbühne in Fufsboden- 
höhe zu erreichen, jeder Ma- 
achine noch eine Baakem- 
bremse. Die Seiltrommeli wird 
mit gedrehten Rillen versehen 
und fest mit dem Schnecken- 
rad verbunden.DerSchnecken- 
antrieb selbst besteht aus 
einem gefrästen Schneckenrad 
aus Phosphorbronze und einer 
geschnittenen, gehärteten und 
geschliffenen Stahlschnecke 
sowie Kammzapfen. 


Fig. $7. 


Jede Maschine ist weiterhin noch mit 
einer Notausrückung versehen, die іп der 
höchsten und tiefsten Stellung der Fabr- 
bühne beim Versagen der zum gleichen 
Zweck im Schacht befindlichen zweiten 
Vorrichtung in Funktion tritt. Auf die- 
selbe Weise wird die Aufzugsmaschine zum 
Stillstand gebracht, wenn aus irgend 
welcher Ursache die Fahrbühne sich auf- 
setzt und die Lastseile dadurch gelockert 
werden. Der Antrieb der Zeigervorrich- 
tung erfolgt ebenfalls von der Aufzugs- 
maschine aus. 

Aufzugsmaschinen für Rie- 
menbetrieb, wie eine solche in Fig. 42 
dargestellt ist, werden von genannter Firma 
in vier Gröfsen für Tragkrafte bis zu 3000 
kg geliefert. Der Antrieb erfolgt durch 
Riemen, die auf Fest- und Losscheibe 
laufen. Das Festfressen der Losscheiben 
und die damit verbundene Gefahr beim Ingangsetzen des Aufzuges 
wird in der Weise ein für allemal vermieden, dafs dieselben 
auf Büchsen laufen, die mit dem festen Lagerrahmen starr ver- 
bunden sind. Auch wurden die Losscheiben so konstruiert, dafs 
man sie jeden Augenblick, auch während des Ganges, mit Schmier- 
material versehen kann. Im Durchmesser sind sie etwas kleiner 
gedreht als die Festscheiben, damit die Riemen während der Ruhe- 
pausen möglichst wenig angespannt werden; ihre Verschiebung ge- 
schieht zwangläufig. 

Man kann derartige Aufzugsmaschinen sowohl an die Decke hän- 
gen, als auch auf dem Fufsboden aufstellen. 

Hydraulische Aufzugsmaschinen werden für direkten 
und indirekten Betrieb gebaut. 


Die direkt wirkenden hydraulischen Aufzugsmaschinen erhalten, 
wenn die Förderhöhe eine gröfsere ist, schweilseiserne Plunger und 
Treibzylinder aus Gufseisen, wenn die Förderhöhe geringer ist, stellt 
man auch den Plunger aus Gufseisen her. Der Treibzylinder wird in 
der Regel mindesteus so tief in den Erdboden eingelassen, wie die 
Förderhöhe beträgt, wobei er in ein schmiedeeisernes Versenkungs- 
rohr zu stehen kommt. 

Die indirekt wirkenden hydraulischen Aufzugsmaschinen kommen 
meist im untersten Geschofs des betr. Gebäudes zu stehen. Bei ihnen 
wird durch Rollenzüge oder Zabustangeniberseiznnger die Bewegung 
des Treibkolbens so bemessen, dafs sie zur Förderhöhe in einem be- 
stimmten Verhältnis steht. Demgemäfs ist dann auch der Treibzylin- 
der dieser Maschinen ein kurzer. Aufser diesem haben sie einen Kol- 
ben, der ev. als Gegengewicht zu benutzen ist. Liegend oder stehend 
ausgeführt, können diese Aufzugsmaschinen überall Platz finden, sie 
brauchen also nicht in unmittelbarer Nähe des Aufzuges aufgestellt 
zu sein. 

Elektrisch betriebene Aufzugsmaschinen, deren 
eine für Lasten bis 300 kg in Fig. 41 dargestellt ist, werden von 
Schelter & Giesecke in fünf Grölsen bis zu 3000 kg Tragkraft 
gebaut. Bei den vier kleineren Typen sind Fundamentplatte, Ge- 


teil a durch sein Eigengewicht nieder, wobei der Riegel e, dureh den 
Arm e umgelegt wird, dadurch zugleich die Bremsbacken mittels 
der Hebel f f, anziehend. Der Riegel e, bildet mit dem Ge- 
lenkglied f einen Winkelhebel, der beim Umlegen des Riegels über 
seinen toten Punkt hinausschwingt und dadurch. die Bremse sperrt. 
Der Ausrücker c, schnappt durch Federwirkung oder dergl. hinter 
dem Anschlag d ein, so dafs die Klinken b in ihre Алғапдане e 
zurückkehren, in der sie den verschiebbaren Leiterteil a festhalten, 
sobald derselbe wieder hochgezogen ist. 

Das Verschieben der Leiter erfolgt, wie schon angedeutet, durch 
die Laufkatze g, die von Hand oder selbsttätig bewegt werden kann. 
An dem unteren Leiterteil a ist ein Seil h befestigt, das über die 
Rolle h, der Laufkatze g führt und dazu dient, die Leiter in die 
Anfangsstellung zurückzuziehen. Beim Anziehen des Seiles wird zu- 


nächst der Leiterteil a nach oben gezogen, wobei durch den Arm e 
der Riegel e, in seine Anfangsstellung zurückgeführt und dadurch die 
Bremse (f, —f,) ausgelöst wird. Am Ende seiner Aufwärtsbewegung 


häuse und Lagerbock in einem Gulsstück бшшш, der Motor 
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ist mit der Fundamentplatte verschraubt. ese Herstellungs- 
weise lãfst eine genaue und sorgfaltige Bearbeitung zu und schliefst 
Lockerungen der einzelnen Teile aus. 

Die beiden grofsen Type sind mehrteilig gegossen, doch er- 
balten bei ihnen Gehäuse, Lagerbock, Motor und Anlasser eine 
gemeinsame іп Hohlgufs ausgeführte Fundamentplatte. 

Die kleinste Maschine mit bis zu 25 kg Tragkraft wird vor- 
wiegend für Speise-, Bücher- und Aktenaufzüge verwendet; sie 
eignet sich infolge ihrer gedrungenen Bauart zu diesem Zweck 
deshalb veraugsweise, weil sie ohne besondere Verkleidung auf 
dem Fofsbedem der sm waterst liegenden Etage im Inneren des 
Aufzugsschachtes selbst aufgestelts werden kann. 


Rettungs- nnd Sicherheitseinrichtungen. 


Schröters Rettungsleiter 
von D. Wachtel in Breslau. 
(Mit Abbildung, Fig. 59.) 

Gelegentlich des Verbandstages deutscher Berufs-Feuerwehren 
der während der Städte-Ausstellung in Dresden einberufen 
war, wurde auch eine Schiebeleiter zur Rettung von Per- 
sonen aus brennenden Gebäuden vorgeführt. 

Die Leiter, eine Konstruktion des Oberfeuerwehrmannes Schréter 
in Breslau wird von der Maschinenfabrik D. Wachtel dortselbst 
ausgeführt; sie kennzeichnet sich dadurch, dals sie an einer Schiene 
längs des betr. Gebäudes verschoben und nach unten zu verlängert 
werden kann. Elektrische Schalter in jedem Fenster ermöglichen es 
der Person, die sich retten will, die Leiter von dem augenblicklichen 
Standort zu sich heranzudirigieren, so dafs tatsächlich eine Rettung 
aus jedem Fenster eines Gebäudes möglich ist (Pat. 144730). 

‘Wenn auch heute schon an jedem öffentlichen und Fabrik-Gebäude 
solche Rettungsleitern vorgesehen sind, so ist die Schrötersche Leiter 
diesen meist unbeweglichen doch vorzuziehen, weil sie von jedem 
Fenster aus benutzt werden kann. Sie wird mit Hilfe einer Laufkatze 
Fig. 59 an einer Laufschiene unterhalb des Dachgesimses aufgehängt, 
und ein Flaschenzug erlaubt es, die Katze auf der Schiene hin- und 
herzuziehen. In der Ruhelage wird die Katze durch eine Sperrung 

ehalten; bei Bedarf löst man diese durch einen elektrischen, an 

n Fenstern des Gebäudes befindlichen Kontakt aus, worauf die Lauf- 
katze bis zu der Stelle vorrückt, an welcher der Kontakt ausgelöst 
wurde, während automatisch arbeitende Hemmungen das Überfahren 
der betr. Stelle verhindern. 

Nach Ankunft auf der Gebrauchsstelle fällt die Verlängerung 
der Leiter selbsttätig, womit dem zu Rettenden der Weg zum Erd- 
boden offen steht. Nach ihrer Rettung hätte dann die betr. Person 
zu einer am Ende des Hauses angeordneten Winde zu laufen, die vor 
dieser angebrachte Scheibe einzuschlagen und hierauf mit Hilfe einer 
Klappkurbel die Leiter in die Anfangslage zurückzubringen. Dann 
hätte sie noch die Bremsvorrichtung auszulösen, um so die Leiter 
wieder gebrauchsfertig zu machen, wobei noch zu beachten sein würde, 
dafs beim Anstellen der Winde zunächst das Verlängerungsstück der 
Leiter hochgewunden und dann erst die Leiter selbst in ihre Ruhe- 
lage zurückgebracht wird. 

Die konstruktive Ausführung der Leiter, D.R.-P.145699, ist folgende: 
Die beiden Teile a und a, werden in zusammengeschobenem Zustand 
durch Klinken b gehalten, die an einer im oberen Leiterteile a, dreh- 
bar gelagerten Welle sitzen, welohe einen Ausrücker ec, trägt, dessen 
Arm c, in die Bahn von Anschlägen d hineinragt. Der Leiterbaum 
des unteren verschiebbaren Leiterteiles a trägt einen Arm e, in dessen 
Schlitz ein an dem oberen Leiterteil a, angebrachter umlegbarer 
Riegel е, eingreift, der mit der selbstsperrenden Bremse ff, ver- 
bunden ist. 

Sobald bei der Längsverschiebung der Leiter der Ausrücker с, 
durch den in seine Bahn ragenden Anschlag d umgelegt wird und da- 
durch die Klinken b ausgelöst werden, geht der verschiebbare Leiter- 


Fig. 59. Schröters Rettungsleiter von D. Wachtel in Breslau. 


wird der Leiterteil a durch die Klinken b wieder abgefangen. Durch 
weiteres Anziehen des Seiles h kann die nunmehr wieder zusammen- 
geschoben, Leiter vollkommen in die Anfangsstellung zurückgezogen 
werden. 

Zur Vermeidung des zu scharfen Aufschlagens der Leiter beim 
Niedergehen ist eine Bremsvorrichtung (ii,) angebracht, deren Kolben- 
stange mit dem verschiebbaren Leiterteil a verbunden ist. 


Das Martini-Hünekesche Verfahren zur 
explosionssicheren Lagerung feuergefihrlicher 


Flüssigkeiten. 


(Mit Abbildungen, Fig. 60 u. 61.) 
Nachdruck verboten. 

Die Verhütung der Entzündung und Explosionsgefahr feuerge- 
fährlicher Flüssigkeiten, wie Benzin, Äther, Spiritus etc. war von 
jeher als überaus wichtiges Problem Gegenstand zahlreicher Versuche. 
Die hauptsächlichste Explosionsgefahr besteht in der Bildung explo- 
siver Gasgemische, die sich beim Abzapfen feuergefährlicher Flüssig- 
keiten durch das Eintreten von Luft in den Behälter bilden, und alle 
bisher gegen Explosionen dieser Gase angewandten Schutzmittel waren 
darauf bedacht, Entzündungen von aulsen zu verhüten, indem das 
Innere des Lagergefälses nach dem Prinzip der bekannten Пау у schen 
Sicherheitslampe durch ein engmaschiges Drahtnetz von der Aufsen- 
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luft getrennt wurde. Dieses Netz bietet aber infolge seiner Empfind- 
lichkeit gegen chemische und mechanische Beschädigungen keine ab- 
solute Sicherheit gegen Explosionen, vor allem ist dasselbe gegen Blitz- 
gefahr und Selbstentzündung wirkungslos. 

Die „Zeitschrift für die gesammte Kohlensäure-Industrie‘ berichtet 
nun über ein neues Verfahren — Martini-Hüneke — zur 
explosionssicheren Lagerung fonergetahrlicher Flüs- 
sigkeiten, über das wir dieser Zeitschrift folgendes entnehmen : 

Der leitende Gedanke bei diesem neuen Verfahren besteht darin, 
die Bildung explosibler Gasgemische überhaupt un- 
möglich zu machen. Die Lagergefäfse werden an eine Druck- 
rohrleitung mit nicht oxydierender gasförmiger Flüssigkeit (К ohlen- 
säure) derart angeschlossen, dafs beim Abfüllen irgend eines Quan- 
tums der feuergefährlichen Flüssigkeit an dessen Stelle nicht atmo- 
sphärische Luft, sondern ein gleiches Quantum der Druckflüssigkeit in 
das Lagergefafs eintritt. Infolgedessen kann, weil’ die dazu nötige 
atmosphärische Luft nicht vorhanden ist, sich in dem Lagergefäls 
kein explosibles Gasgemisch bilden, so dafs Explosionen ausgeschlossen 
sind. Anderseits kann auch bei Aufsenfeuer keine Explosion eintreten, 
weil der im Innern des Gefälses alsdann entstehende Druck die ge- 
fährliche Flüssigkeit durch die angeschlossene Rohrleitung in ein unter 
der Erde angeordnetes, beliebig weit entferntes Reservoir wegdrückt 
und somit von der Brandstelle entfernt. 

Von Wichtigkeit ist in wirtschaftlicher Hinsicht, dafs nicht reine 
Kohlensäure erforderlich ist, sondern schon eine Zugabe von 20 a, 
Luft zur Kohlensäure genügt, um ein nichtoxydierendes Gas herzu- 
stellen, wodurch die Betriebskosten erheblich verkleinert werden. 

An und für sich kann auch Wasser als nicht oxydierende Flüssig- 
keit angewandt werden, das im Anfang versuchsweise gebraucht wurde. 


Fig. 60. Z.A.: Das Martini- Hünekesche Verfahren sur explosionssicheren Lagerung 
Jewergefährlicher Flüssigkeiten. 


Seine Mischbarkeit mit manchen feuergefährlichen Flüssigkeiten, sein 
Gewicht in den abgezapften Fässern, besonders aber seine Gefrierbar- 
keit, wodurch jede Sicherheit aufgehoben wird, schliefsen indessen die 
praktische Verwendung aus. 

Vielfach entstehen die Gefahren dadurch, dafs kleinere Mengen 
feuergefährlicher Flüssigkeiten in den Betrieben an verschiedenen 
Stellen aufbewahrt und von einem Platz zum anderen transportiert 
werden. Die hierbei durch Umfallen solcher Gefäfse oder deren Zer- 
störung auftretenden Gefahren sind nach dem vorliegenden Verfahren 
ausgeschlossen, wenn dasselbe in der Weise wie beim Bierausschank 
Anwendung findet. Der ganze Vorrat der fenergefahrlichen Flüssig- 
keit ist nicht verteilt an Ба verschiedenen Stellen des Betriebes, son- 
dern lagert ungeteilt im angeschlossenen Lagerfafs auf ebener Erde 
und kann von hier aus durch geschlossene Leitungen in die obersten 
Etagen der Fabrikräume befördert werden, ev. an verschiedene Zapf- 
stellen, wo der Verbrauch gerade stattfindet. 

Fig. 60, 1 zeigt eine Abfüllvorrichtung für leicht brennbare Flüssig- 
keiten; A bezeichnet die Schankstelle, B den Hefe-, C den Kellerraum. 
Das mit Benzin gefüllte Lagerfals a wird durch die Kupplung b mit 
dem Sicherheitsreservoir с und der Zapfvorrichtuug d verbunden; 
e ist eine Kohlensäureflasche mit Reduzierventil, aus welcher bei Öff- 
nung des Hahnes d ebensoviel Kohlensäure durch das Sicherheits- 
reservoir о nach a übertritt, als Benzin abfliefst. In das Lagerfals 
tritt mithin Kohlensäure, keine Luft, ein, und nur ein Gemisch von 
Kohlensäure und Benzingas kann entstehen, welches an sich nicht 
brennbar und daher gegen Innenzündung selbst durch Blitz explosions- 
sicher ist. Sobald der Inhalt des Gefälses bei Aufsenfeuer erwärmt 
und verdampft wird, entsteht in demselben ein Überdruck, der das 
Benzin in das Sicherheitereservoir с wegdrückt. 

Die Leitungen sind so ausgeführt, dafs sie bei Zerstörung durch 
irgend welche Umstände den Inhalt des Fasses nicht austreten lassen. 

Wird das Lagerfafs zerstört, so tritt Kohlensäure aus und wirkt 
als selbsttätiges Feuerlöschmittel, während etwaiger Überdruck durch 
das mit Quecksilber gefüllte U-Rohr f austritt. 

Ein grofses Bedürfnis für explosions- und feuersichere Lagerung 
liegt auch in chemischen Wäschereien vor. Hier werden erhebliche 
Quantitäten von leicht siedendem Benzin der gefährlichsten Qualität 
vorrätig gehalten und bei Abzapfung — gleichviel ob mit oder ohne 


Luftdruck — grofse Mengen explosibler Gase von Benzin und Luft 
erzeugt, nicht selten mitten in belebten Gebieten der Städte. 

In den chemischen Wäschereien wird auch bekanntlich das ge- 
brauchte Benzin durch Destillation von dem Schmutz getrennt und 
wieder gebrauchsfähig gemacht. Nach dem bisherigen Verfahren wird 
in einen Behälter, welcher an eine Druckluftleitung angeschlossen ist, 
reines Benzin gefüllt, das durch eine Leitung, nach der Öffnung eines 
Hahnes, in das Wascohgefäls eintritt. Wird dieser Benzinbehälter 
nach der Entleerung oder schon vorher mit neuem Benzin gefüllt, 
so müssen die Hähne geschlossen und der vorhandene Luftdruck ab- 
relassen werden, erst dann kann aus dem Nachbarbehälter durch 

ffnung eines Hahnes oder aus dem Lagerfals frisches Benzin zu- 
treten. 

Daraus geht hervor, dafs der Behälter zwei Hähne zum Zu- und 
Ablassen der Druckluft und zwei Hähne zum Zu- und Ablassen der 
Waschflüssigkeit notwendig hat und dafs ег niemals Flüssigkeit auf- 
nehmen und gleichzeitig abgeben kann. Es wird nun aber durch den 
Betrieb bedingt, dafs stets Flüssigkeit zum Gebrauch abgegeben und 
zu gleicher Zeit aus der Destillation gereinigtes Benzin aufgenommen 
wird. Mithin sind für einen ungestörten Betrieb zwei besondere Be- 
hälter notwendig, von denen der eine destillierte Flüssigkeit auf- 
nimmt, der andere gebrauchte Flüssigkeit abgibt, während ein Be- 
halter als Sammelgefafs für das schmutzige Benzin dient. Ein jeder 
dieser Behälter erfordert dieselbe Bedienungsweise, so dals insgesamt 
zwölf Hähne vorhanden sein müssen. 

In Fig. 60, 2 ist die neue Anordnung mit selbsttätigem Kreislauf 
der Waschflüssigkeit wiedergegeben. Aus dem Druckfals b, welches 
an die Kohlensäureleitung a angeschlossen ist, tritt das Benzin durch 
das Waschgefäls е und die Leitung g in die untenstehende Destil- 
lationsblase h, destilliert hier und tritt in Gasform in den hochstehen- 
den Kondensator k, um von hier aus selbsttätig in den Druckbehälter b 
zurückzuflielsen. 

Die bei der Destillation in die Waschflüssigkeit eingeführte Wärme- 
menge wird dazu benutzt, um das Benzin so hoch zu heben, dafs es 
nach der Kondensation durch die Drucksäule m den im Behälter b 
vorhandenen Kohlensäuredruck überwindet und 
von selbst hineinflielst. 

Es wird also ein selbsttätiger Kreislauf 
der Waschflüssigkeit geschaffen und der Benzin- 
vorrat gegen die frühere Anordnung auf we- 
niger als die Hälfte bei demselben Verbranch 
reduziert, da er sofort nach der Destillation 
wieder in denjenigen Behälter eintritt, welcher 
die Waschgefälse speist. 

Der Benzinbebälter b ist durch die Lei- 
tung a an das Sicherheitsgefafs о und die 
Kohlensäureflasche 1 angeschlossen und enthält 
keine explosiblen Gasgemische. Bei auftretendem 
Aufsenbrand wird sein Inhalt durch die Leitung 
a in den unter der Erde liegenden Sicherheits- 
behälter o weggedrückt und hier feuersicher 
gelagert. Auch die Destillationsblase h ist 
indirekt durch die Leitung an den Sicherheits- 
behälter angeschlossen und enthält keine explosiblen Gasgemische, da 
bei Inbetriebsetzung die vorhandene Luft durch Kohlensäure ersetzt 
wird. . Das in den Waschgefälsen verdunstete Benzin wird aus dem 
Vorratsgefäls n, das mit einem Sicherheitsventil versehen ist, ergänzt. 

Es erklärt sich aus dem ganzen Vorgang ohne weiteres, dala nur 
wenig Kohlensäure verbraucht wird. Bei dem Kreislauf der Wasch- 
flüssigkeit befindet sie sich stets in geschlossenen Gefälsen, während 
bei der alten Anordnung die Druckluft vorher entweichen mufs, wenn 
neue Flüssigkeit eintreten soll. 

So bequem nun die Fortführung der Flüssigkeit durch eine Druck- 
leitung ist, sie birgt eine Gefahr in sich, deren Gröfse nicht zu unter- 
schätzen ist und die darin besteht, dafs bei einem Rohrbruch oder 
einer Undichtigkeit der gesamte Inhalt des Lagerfasses durch die 
defekte Stelle austritt und sich in die Betriebsräume ergiefst. 

Wie diese Gefahr beseitigt wird, zeigt Fig. 61. 

Wenn einem Gefäls a mit feuergefährlicher Flüssigkeit durch ein 
Rohr b Gas unter Druck zugeführt wird, so steht die ganze Flüssigkeit 
unter Druck, sowohl im Gefafs als auch in dem eintauchenden Rohr о; 
tritt also an irgend einem Punkt dieses Flüssigkeitsrohres ein Bruch 
ein, so wird der gesamte Inhalt des Behälters sich durch diese Bruch- 
stelle nach aufsen hin ergiefsen. An diesem Übelstand wird auch 
dadurch nichts geändert, dafs ein Mantel d um das Flüssigkeitsrohr o 
in seiner ganzen Länge umgelegt wird. Verbindet 'man aber dieses 
Mantelrohr durch ein besonderes Rohr f mit dem Gasdruckraum e, so 
ist der Übelstand beseitigt. 

Bei einem Rohrbruch sind zwei Fälle möglich, entweder wird das 
Rohr с allein oder beide Rohre с und d werden zugleich beschädigt. 

Im ersten Fall kann aus dem Rohr с keine feuergefährliche 
Flüssigkeit austreten; der Gasdruck ist an jeder Stelle jedenfalls 
gröfser als der Flüssigkeitsdruck des Rohres с, da letzterer ent- 
sprechend der von der Flüssigkeit überwundenen Steighöhe sich ver- 
ringert. Mithin wird durch die Bruchstelle Gas eintreten, aber keine 
Flüssigkeit austreten. 

Im zweiten Falle entweicht der Gasdruck durch die Bruchstelle, 
die Flüssigkeit steht nicht mebr unter Druck, kann also ebenfalls 
nicht ausfliefsen. 


Fig.61. Z. A.: Das Martini- 
Hünekesche Verfahren sur 
explosionssicheren Lagerung 
Seuergefährlicher Flüssig- 
keiten. 
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Die Pumpstation des Bahnhofs Bitterfeld 
ausgeführt von der. Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft Berlin | 
und Weise & Monski in Halle a. 5. 

(Mit Abbildungen, Fig. 62--64) 
Nachdruck verboten. 
Die Versorgung gröfserer Bahnstationen mit gutem Lokomotiv- 
speisewasser ist für die Eisenbahnbehörden eine wichtige Frage, hängt 
doch gerade hiervon die Lebensdauer und Betriebsbereitschaft der 
Lokomotiven in erster Linie ab. Nachstehend möge die von der 
Königlichen Eisenbahn-Direktion Halle a. S. angelegte 
Pumpstation (Fig. 62) des Bahnhofs Bitterfeld beschrieben 
werden, die, etwa 4 von der Station entfernt, an der Bahn Bitter- | 


meine Elektrizitäts-Gesellschaft Berlin den*Auftrag zur 
Einrichtung dieser Anlage. ES 

Da der Betrieb der bestehenden Anlage während der Neueinrich- 
tung nicht gestört werden durfte, war der für die letztere zur Ver- 
fügung stehende Platz beschränkt, so dafs die Disposition derselben 
dadurch zunächst ungünstig beeinflufst wurde. 

Die Allgemeine Elektrizitats-Gesellschaft gab den Auftrag auf die 
Pumpmaschinen an die Spezialfirma Weise & Monski in Halle а. $. 
Die Förderung jeder Pumpmaschine war auf 36 cbm pro Stunde und 
die manometrische Förderhöhe bei Benutzung nur einer der beiden 
bestehenden Druckleitungen auf 60 m inkl. der Reibungsverluste in 
der Rohrleitung festgelegt worden. 

Nach verschiedenen vergeblichen Versuchen in dem zur Verfügung 
stebenden, beschränkten Raum, ohne Störung der bestehenden Anlage, 
für den elektrischen Antrieb günstigere Pumpenkonstruktionen einzu- 
bringen, mufste schliefslich zu einer stehenden Zwillingspumpenkon- 


feld-Berlin struktion(Fig. 
direkt an der 62 rechts) ge- 
Mulde liegt, griffen wer- 
wo ein gutes den, deren An- 
Lokomotiv- trieb sich vom 
speisewasser Elektromotor 
gefunden aus nur mit- 
wurde. Das tels doppel- 
Maschinen- ten, gefrasten 
haus der Rädervorge- 
Pumpstation leges erzielen 
liegt etwa liefs. Dabei 
50 m von der wirkte trotz- 
Mulde ent- ` dem die Platz- 
fernt und hat frage noch 
in seiner Nähe derartig еіп, 
einenSammel- dafs z. В. für 
brannen. Die- das Motorvor- 
ser steht mit gelege,um den 
einem zweiten notwendigen 
Вгаппеп, der Durchgang 
unmittelbar zwischen den 
an der Mulde Schaltappara- 
liegt und ten und den 
darch ein vor- Pumpen zu 
gebautes Kies- schaffen, eine 
filter sein Was- Teilkreisge- 
ser direkt aus schwindigkeit 
dieser erhält, von 11m ge- 
durch eine wählt werden . 
Rohrleitung mufste, mit 
in Verbin- welcher, wie 
dung. Dieses hier erwäbnt 
Kiesfilter sein möge, die 
macht sich nö- Fig. 62. Die Pumpstation des Bahnhofs Bitterfeld. Räderseitdrei 
tig, weil zeit- Jahren ohne 


weilig das Wasser der Mulde durch starke Regengüsse sehr getrübt wird. 
Der Brunnen an der Mulde liegt im Überschwemmungsgebiet und ist 
dicht abgedeckt, so dafs er auch durch übertretendes Wasser nicht 
verunreinigt werden kann. Der Sammelbrunnen, aus dem die Pump- 
maschinen das Wasser direkt heben, liegt ebenso wie die Pump- 
station überschwemmungsfrei an einem Schutzdeich. Die Pumpstation 
wurde seinerzeit für Dampfbetrieb eingerichtet und stand mit dem 
Hochbehälter auf dem Bahnhof Bitterfeld durch eine automatische, 
elektrische Wasserstandsanzeigevorrichtung sowie mit der Station 
durch Telephon in Verbindung. Auf der Pumpstation wohnte der 
Maschinenwarter, von dessen Aufmerksamkeit die Wasserversorgung 
der Station im wesentlichen abhängig war. Hierbei wurde der Betrieb 
der Pumpstation ziemlich teuer und die Königliche Eisenbahn-Direktion 
Halle trat ernstlich den Erwägungen bez. Herabsetzung der Unkosten 
näher. 

Inzwischen war in der Nähe der um Bitterfeld liegenden Braun- 
kohlengruben das Elektrizitätswerk Bitterfeld entstanden und war mit 
diesem von der Kgl. Eisenbahnbehörde bereits ein Vertrag für die 
elektrische Beleuchtung des Bahnhofs Bitterfeld abgeschlossen worden. 
` Man erwog nun, auch die Pumpstation an der Mulde an das Strom- 
netz dieses Elektrizitätswerkes anzuschliefsen und diese ‚vollständig 
automatisch durch eine Schwimmer -Kontaktvorrichtung vom Hoch- 
bassin aus bedienbar einzurichten. Nach der erfolgten öffentlichen 
Ausschreibung dieser Arbeiten erhielt im Frühjahr 1901 die Allge- 
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nennenswerte Abnutzung gelaufen sind. Die Motoren haben in Eisen 
gefafste Triebe aus Rohhaut, die anderen Räder sind ebenfalls gefräst 
und in Gufseisen ausgeführt. 

Bei der bewiesenen Betriebssicherheit der Anlage wurde später 
die noch in.Reserve stehende Dampfanlage als überflüssig erkannt, 
und hat man durch Niederlegen einer Wand eine grölsere Zugäng- 
lichkeit der Anlage geschaffen. Daraufhin trat die Firma Weise & 
Monski an die Kgl. Eisenbahn -Direktion Halle а. 8. mit dem Vor- 
schlag heran, eine der gelieferten stehenden Pumpmaschinen unter 
Benutzung des vergröfserten Raumes gegen eine moderne, schnell- 
laufende Drillingspumpe mit nur einem gefrästen Räderpaar auf ihre 
Kosten auszuwechseln. Dieses Gesuch wurde von der zuständigen Be- 
hörde genehmigt, und ist diese Neuanlage, wie sie in Fig. 62 links zu 
sehen ist, vor kurzer Zeit ebenfalls in Betrieb genommen worden. 

Die stehende Zwillingspumpe (Fig. 62 rechts) hat zwei einfach- 
wirkende Plunger mit aufsenliegenden Stopfbüchsen von 180 mm Durch- 
messer bei 250 mm Hub. Die Kurbeln der in Bronzelagerschalen 
ruhenden Welle sind um 180° versetzt, so dafs die Pompe abwechselnd 
saugt und drückt. Um die Gleichmäflsigkeit der Bewegung. zu er- 
höhen, sind vor den Saugräumen der Pumpe Saugwindkessel einge- 
gossen und die Pumpensäulen jeder Seite als Druckwindkessel aus- 
gebildet. Ein Umlaufrohr mit Absperrventil zwischen Saug- und 
Druckraum ermöglicht es, die Leistung bei Ingangsetzung der Pumpe 
zu verringern und das Anlassen des Motors zu erleichtern. Die Ven- 
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tile sind federbelastete Ringventile mit Tellern und Sitzen von Bronze. 
Jede Pumpenseite hat drei Saug- und drei Druckventile von 75 mm 
Durchmesser bei geringem Ventilhub, die in den Pumpensäulen einge- 
baut und durch besondere Verschlufsdeckel zugängig sind. Die Teil- 
kreisdurchmesser der Antriebsräder betragen 216 : 760 und 220: 1100 mm 
und ihre Zähnezahlen 27:95 und 20: 100, so dafs die Pumpe bei 


960 Touren des Motors KC = 54,5 Touren pro Minute macht. 
Der Antriebsmotor ist auf einem gufseisernen Sockel montiert und, 
entsprechend der maximalen Leistung der Pumpe, bei einer Wider- 
standshöhe von rd. 60 m für eine Leistung von ca. 10 PS bemessen, 
er kann aber auch ohne Gefahr bis zu 13 PS vorübergehend in An- 
spruch genommen werden. 

Die neue Drillingspumpe (Fig. 62 links) hat Plunger von 120 mm 
Durchmesser bei einem Hub von 150 mm. Sie macht für die vorge- 
schriebene Leistung von 6001 pro Minute 135 Umdrehungen bei einer 
Zahnradübersetzung von 22:162, ist aber in ihren Durchgangsquer- 
schnitten und Auflagerflächen so reichlich dimensioniert, dafs sie bei 
voller Ausnutzung der bestehenden Motorstärke, bei Benutzung heider 
vorhandener Druckleitungen um 1), ihrer Tourenzahl und damit auch 
um 4/, ihrer Leistung gesteigert werden kann. 

Die zum Antrieb der Motoren nötige elektrische Energie wird, 
wie schon eingangs erwähnt, dem Leitungsnetz des Elektrizitätswerkes 
Bitterfeld entnommen, und zwar wird der Betriebsstrom zunächst in 


voll, so soll die Pumpe automatisch abgestellt werden, hat sich das 
Reservoir um ca. 7, seines Inhaltes entleert, so soll die Pumpe auto- 
matisch in Gang gesetzt werden und die Reservoirfüllung ergänzen. 
Die шеке Apparate, welche dies bewerkstelligen, funktionieren 
wie Io H 
EE Reservoir ist eine Schwimmervorrichtung r ange- 
bracht, die in den Stellungen „Voll“ und ,,'/, Leer mittels eines 
Hebels u einen Batteriestromkreis schliefst. Nehmen wir an, dafs das 
Reservoir bis auf 3, seines Inhaltes leer geworden ist, so wird das 
Anschlagstück s, den Hebel u gegen den Kontakt t drücken. Es 
fliefst dadurch ein Strom von der Batterie in der Pumpstation durch 
die Erde nach dem Hebel u durch den Kontakt t nach Leitung II 
und durch die Spule g, des polarisierten Relais e in der Station zur 
Batterie zurück. 
Dieser Strom verursacht, dafs g, magnetisiert wird, den Hebel ii, 
anziebt und dadurch bei h den Wechselstromkreis 3ih mm, 2 schliefat. 
Der automatische Umschalter d wird dadurch linkseitig niedergedrückt 
und folgende Stromkreise geschlossen : 
1. das Gehäuse des Pumpenmotors wird an das Netz geschlossen, 
2. der Hilfsmotor q ist eingeschaltet und dreht durch sein Um- 
laufen den Hebel des Metallanlalswiderstandes р langsam in der 
Richtung von - 
о nach o, 

3. durch dieses | т 


н. 


einem Elektrizitätszäbler gemessen und passiert darauf, wie aus dem 
Schaltungsschema (Fig. 64) ersichtlich, einen Schalter a, der so kon- 
struiert ist, dafs er, wenn die Spannung um die Hälfte und mehr 
herabsinkt, die Sammelschienen der Primärstation vom Transformator 
abschaltet. Das Elektrizitätswerk hat diesen Schalter zum Schutz der 
Anlage für den Fall anbringen lassen, dafs nach einem Stillstand der 
ganzen Elektrizitätewerkanlage, wie solcher mitunter Sonntag vor- 
mittags während einer Stunde, gewöhnlich von 11-:-12 Uhr, eintritt, 
die Pumpen von Hand angelassen werden müssen, da ein plötzliches 
Unterstromsetzen der Motoren zur Folge hätte, dafs die Pampen nicht 
allmählich, sondern sofort auf Tourenzahl kämen und dadurch Brüche 
in den Antriebsteilen der Pumpen unvermeidlich wären. 

Der elektrische Betrieb der Anlage regelt sich ungefähr wie folgt: 

Findet der Streckenwärter, dafs der automatische Schalter aus- 
geschaltet hat, wie es Sonntags nach dem erwähnten Betriebsstill- 
stand des Elektrizitätswerkes Bitterfeld der Fall sein wird, so hat er 
sich zunächst durch Einschalten eines abstellbaren Voltmeters (Fig. 63) 
davon zu überzeugen, dafs Spannung im Netz vorhanden ist. Der 
Anlafswiderstand р ist dann durch Drehen am Schneckenrad q, in 
seine Anfangsstellung o zurückzudrehen. Hierauf kann der auto- 
matische Schalter wieder eingeschaltet werden. 

Zeigt das Tableau im Maschinenhaus die Scheibe ,, Leer“, so 
wird die Pumpe sofort wieder anfangen zu gehen. Das Tablesu im 
Pumpenraum zeigt den jeweiligen Stand des Wassers wie folgt: 

st das Hochwasserreservoir ganz gefüllt, so erscheint die Klappe 
„Voll“. Ist keine der beiden Klappen sichtbar, so ist der Wasser- 
inhalt weniger als voll, aber mehr als 2), des Inhalts. Bei weniger 
als 5), Füllung erscheint die Klappe „Leer“. Das Hochreservoir, von 
welchem der ganze Betrieb automatisch geregelt wird, ist ca. 4 km 
von der Pumpstation an der Mulde entfernt. Ist das Hochreservoir 


. 63. 
Fig. 63 и. 64. Z. A.: Die Pumpstation des Bahnhofs Bitterfeld, 


Fig. 64. 


langsame Einschalten des Metallanlafswiderstandes kommt der 
Pumpenmotor allmählich auf Tourenzahl und erreicht seine 
normalen Umdrehungen, wenn der Anlasser bei o, ist, wodurch 

4. mittels des Endausschalters n, der Hilfsmotor q ausgeschaltet 
und durch den Bremsflügel sofort zur Ruhe gebracht wird. 

Ist nach Verlauf einiger Zeit das Reservoir voll geworden, so 
wird der Hebel u der Kontaktvorrichtung durch das Anschlagstück в 
der Schwimmervorrichtung gegen den Kontakt t, gedrückt und schliefst 
den Stromkreis u t, I g der Batterie f, wodurch der Eisenkern g mag- 
netisch wird, den Hebel ii, anzieht und dadurch den Wechselstrom- 
kreis 3ib, m, m, 2 sebliefst. Die Folge ist, dafs der selbsttätige 
Umschalter d rechtsseitig umschligt und damit ` 

1. das Gehäuse des Pumpenmotors unterbrochen wird und die 
Pumpe stehen bleibt, 

2. der Hilfsmotor q wird eingeschaltet und dreht in umgekehrter 
Richtung den Hebel des Anlafswiderstandes q in seine Anfangs- 
stellung o zurück, 

3. dieser Hebel des Anlafswiderstandes schaltet in der Stellung o 
mittels des Endausschalters n den Hilfsmotor q wieder aus, und 
dieser bleibt sofort stehen. Durch die Bewegung ist die Stel- 
lung zum automatischen Wiederanlassen hergestellt, und es be- 
darf nur noch des Stromschlusses am Reservoir, um das Spiel 
von neuem beginnen zu lassen. 

Durch den Strom, der in Leitung II oder I läuft, wird auch das 
vorher erwähnte Tableau k in Tätigkeit gesetzt, und zwar erscheint 
die Bezeichnung „Voll“, solange Strom durch die Leitung I, während 
„Leer“ erscheint, so lange Strom durch Leitung II fliefst. Die Schalt- 
tafel (Fig. 63), die unter dem automatischen Anlafswiderstand р 
(Fig. 64) angebracht ist, enthält aufser den Sicherungen b für den 
Motor und den Sicherungen für Relais und Hilfsmotor noch zwei drei- 
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polige Umschalthebel с c,, um Motor I und II einschalten zu können. 
Der Hebel с ist für die Gehäusewicklung bestimmt, während derjenige 
о, für die Ankerstromkreise Verwendung findet. Beide Hebel müssen 
nsch unten geschaltet sein, wenn Motor I, oder beide Hebel nach 
oben, wenn Motor II in Betrieb genommen werden soll. 


- Transportable Bekohlungsanlagen 
von Joseph Vögele in Mannheim. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4, Fig. 1-9.) 
Nachdruck verboten. 


Der Firma Joseph Vögele in Mannheim sind unter Nr. 141085 
und 141956 transportable Bekohlungsanlagen patentiert 
worden, deren schematische Zusammenstellung aus den Fig. 1--9 der 
Tafel 4 zu ersehen ist. Von den Skizzen stellt Fig. 5 die eine der 
beiden Anlagen in der Hauptansicht dar und wird hier der Inhalt des 
Kohlenwagens a mit Hilfe von Handschaufeln in die Trichter b des 
Elevators gebracht, soweit nicht die Kohlen schon beim Öffnen der 
Türen aus dem Wagen in die Trichter hineinfallen. Ist der Hoch- 
behälter vollständig angefüllt und sollen noch weitere Wagen entladen 
werden, so öffnet man den Trichter d an ersterem, worauf sich die 
unterhalb des Hochbehälters vorgesehenen Behälter e füllen. Der Hoch- 
behälter ist in den vorliegenden Skizzen für einen Inhalt von 100 + 
Kohle, wobei 1 cbm Kohle zu 1000 kg angesetzt ist, berechnet, während 
für die Behälter е, Fig.5-:-7, ein solcher von 150 + angenommen 
wurde. 

Ist nach einer gewissen Betriebszeit der Inhalt des Hochbehälters 
durch Abgabe von Kohle (bei a,) an die Lokomotivtender f auf- 
gezehrt, во können ev. auch die Vorräte aus den Behältern е, der sogen. 
„eiserne Bestand“ in Angriff genommen werden. Zu diesem Zweck 
schliefst man die Behälter e an den schon erwähnten Elevator an und 
hebt mit dessen Hilfe die Kohle in den Hochbehälter, von wo sie 
durch die Ausläufe a,, Fig. 5, in den Tender f hinabrutscht. Die Aus- 
läufe a, selbst können auf Wunsch mit selbsttätigen Registriertrommeln 
versehen werden. 

Wenn aus einem der Behälter e Kohle in den Hochbehälter ge- 
hoben werden soll, so wird der untere Teil g des Elevators b, Skz. 5, 
in die in der Skizze punktierte Lage b, g, gebracht. Dann werden 
die Ausgüsse i, Fig. 4, 6 u. 7, durch mechanische Sohieber h geöffnet, 
und der Inhalt der Behälter e entleert sich dann in die Becher des 
Elevators. 

Hat man in zwei benachbarten Behältern Kohle verschiedener Art 
aufgespeichert, so ist auf die vorbeschriebene Weise, indem man zwei 
Behälter gleichzeitig entleert, auch eine Mischung der Kohle leicht 
darchzuführen. 

Die Behälter e, hinsichtlich ihrer Anzahl unbeschränkt, sind nicht 
transportabel , dagegen aber der Hochbehälter. Dieser kann mit den 
Gitterfüfsen Im, Fig. 5, und dem Elevator gemeinsam durch moto- 
rischen Antrieb auf acht Rädern gefahren werden. 

Alle Behälter haben eine im Winkel von 35 40° geneigte Boden- 
fläche, damit ihr Inhalt sich sicher entleert. 

Zur Bedienung einer derartigen Bekohlungsanlage sind zwei 
Schaufler, ein Maschinist, ein Kohlenabgeber, zusammen also vier Mann 
erforderlich. Bei richtiger Leitung des Betriebes kann in einer 
soleben Bekohlungsanlage ein vollständiger Kohlenzug entleert werden, 
ohne dafs es nötig wäre, die einzelnen Wagen voneinander loszu- 
kuppeln. Um Mifsverständnissen vorzubeugen, sei hierbei ausdrücklich 
darauf hingewiesen, dafs diese Bemerkung auch für Kohlenwagen von 
normaler Bauart Gültigkeit besitzt. 

Die in Fig. 1--3, 8 und 9 dargestellte zweite Anlage verfolgt den 
gleichen Zw wie die vorbeschriebene, während aber dort der Hoch- 
behälter in der Gleisrichtung verhältnismäfsig kurz gehalten ist und 
nur einen Inhalt von 100 t besitzt, ist hier die Länge des Hochbe- 
hälters und damit dessen Fassungsraum unbegrenzt (vgl. Fig. 2 u. 3). 

Der Betrieb der Anlage vollzieht sich in der Weise, dafs, nach- 
dem der Wipper a in die punktierte Lage b, Fig. 1, gehoben ist, ein 
niedriger Unterwagen cde, Fig. 1, und fg, Fig. 2, unter den Wipper 
gefahren und dann letzterer auf ersteren herabgelassen wird. Nun 
kann der Wipper direkt in die Lage h,, Fig. 1, gewalzt werden oder 
man kann ihn auf dem Unterwagen f g, Fig. 2, erst auf der Hochbahn 
nach rechts oder links fahren, dann wird der Kohlenwagen an jeder 
beliebigen Stelle gewippt. Hierauf mufs der Wipper mit dem Unter- 
wagen an die Stelle wieder zurückgebracht werden, wo er aufgezogen 


wurde, andernfalls würde man ihn nicht in die Lage a, Fig. 1, wieder . 


hinablassen können. Die Stelle (q), wo der Wipper aufgezogen wird, ist 
natürlich ortsfest und überdacht. 

Bei der oben beschriebenen Anlage kann eine gröfsere Anzahl 
von Tendern gleichzeitig gefüllt werden; im übrigen sind auch hier die 
Bodenflächen des Hochbehälters im Winkel von 35--40° geneigt, 
damit ihr Inhalt überall selbsttätig hinabgleitet. Zur Bedienung sind 
drei Mann erforderlich. Die Buchstaben m n in Fig. 1 bezeichnen 
selbsttätige Registriertrommeln der oben schon erwähnten Konstruktion, 
die m, n, die Ausläufe der Behälter, während die in den Pfeilern рр, 
der Fig. 2 punktierten Linien die über die Rollen u laufenden Ketten 
der in Fig. 1 bei o angedeuteten Gegengewichte markieren. Zweck 
derselben ist die Ausgleichung des Wippergewichtes. Mit q und r 
Fig. 8 u. 9 sind die Endverschlüsse des Wippers und mit в dessen eine 
Achse bezeichnet. 


Die Koks-Aufbereitungs- und Verladeeinrich- 
tungen 


in den Werken der Compagnie Parisienne d’Eclairage et de 
Chauffage par le Gaz in Paris. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 4, Fig. 10--15 und Abbildung, Fig. 65.) 
Nachdruck verboten. 


Mit Rücksicht auf die Tatsache, dafs in Paris der Koksverbrauch 
im Sommer wesentlich geringer ist wie im Winter, sind die dortigen 
Gasanstalten genötigt, für grofse Lagerplätze Sorge zu tragen. Auf 
diesen wird der Koks in Haufen von oft recht beträchtlicher Höhe ab- 
gelagert, um dann im Winter in grofsen und kleinen Quantitäten ge- 
sackt und ungesackt entnommen zu werden. 

Das Ablagern des Koks erfolgt meist im Freien auf Lager- 
plätzen, die lediglich abgepflastert sind; sogen. Kokslagerhäuser, das 
sind offene Schuppen mit flachen oder wenig geneigten Dächern primi- 
tivster Konstruktion, finden sich. selten. 

Der aus der Retorte von Menschenhänden entnommene Koks 
wird zunächst mit Hilfe von Wasser abgelöscht und dann in Hunde 
von 40 hl Inhalt geladen. -Diese fahren ihn zur Brechmaschine, 
wo er zerkleinert wird; unmittelbar hinter der letzteren befindet sich 
der sogen. Abrädder, auf den man das Gebrochene der Korngröfse 
nach scheidet, klassifiziert, wie man sagt. 

Wenn erforderlich, wird der nasse Koks vor dem Ablagern erst 
getrocknet. Zu diesem Zweck bringt man ihn auf ein Becherwerk 
Fig. 14 das unmittelbar neben der Abrädderanlage aufgestellt ist und au! 
den Conveyer c des Trockenkanals ausschüttet. Der Auslauf b des 
Becherwerkes ist so gestaltet, dafs der Koks auf dem Bande des Con- 
veyers in einer Schicht von 10--20 еш Dicke zu liegen kommt. Das Band 
bewegt sich mit einer Geschwindigkeit von 30-:-40 mm іп der Sekunde 
im Trockenkanal entlang, woraus sich bei einer Breite des Bandes 
von 1,8 m und einer Länge von rd. 66m, eine Stundenleistung der 
Anlage von 350 hl ergibt. Das Band besteht aus einzelnen Blech- 
mulden, deren Bordkanten einander übergreifen und wo jede Mulde 
derart perforiert ist, dafs die warme Luft bequem an den Koks heran- 
treten kann. Alle Mulden haben Rollen, mit denen sie auf den Trag- 
schienen des Conveyers laufen, auch sind sie an die Glieder zweier 
endloser Ketten angeschlossen, die durch eine Dynamo von 11 KW in 
ununterbrochener Bewegung erhalten werden. 

Der Kanal an sich (vgl. Fig. 12-15, Tafel 4) enthält ein Eisen- 
gerüst е für die Rollbahnen; er ist weiter an allen den Stellen, die einer 
besonders starken Abkühlung ausgesetzt sind, mit doppelten Blech- 
wänden versehen; den zwischen diesen verbliebenen Raum von ca. 
20 cm Dicke hat man dann mit Sand ausgefüllt, um so eine Art Isola- 
tion herzustellen. Rohre e, in denen die Abgase zweier Öfen d d, 
entlang geleitet werden, dienen als Wärmespender. Die Rohre jedes 
Systems vereinigen sich am Ende in einem Querrohr, das die Rauch- 

sammelt und einem Blechschornstein zuleitet. Die Länge jedes 
ystems beträgt 7 m. Zwischen den Rohren ist so viel Raum ge- 
lassen, dafs die beim Trocknen der Koke frei werdenden Dämpfe 
nach oben entweichen können. Sie werden von den durch die 
Schornsteine abziehenden Rauchgasen mit in die Atmosphäre gerissen. 

Die Wärmezufuhr wird hier derart geregelt, dafs dem Koks auf 
dem ersten Drittel seines Weges fortgesetzt Hitze zugeführt wird, in 
dem zweiten Drittel hat die Erwärmung ihren höchsten Grad erreicht 
und im dritten findet dann eine Wärmeabnahme bis auf 100° C statt. 

Dafa bei einer so ausgestatteten Anlage auch das Abwerfen der 
getrockneten Koke automatisch erfolgt, bedarf wohl keiner Her- 
vorbebung; der getrocknete Koks fällt in den Rumpf des in Fig. 10а. 11 
detaillierten Elevators, der ihn anhebt und auf eine Sattel- 
schurre g abwirft. Unter dieser haben die zu beladenden Loko- 
motivtender h i oder sonstige Wagen Aufstellung genommen. 

Handelt es sich darum, Koks ungesackt auf dem Lagerplatz auf- 
zuschichten, so wird mehrfach ein Koks-Transporteur von un- 
gefähr der folgenden Einrichtung benutzt: Grofse Ständer aus Eisen 
tragen ein Auslegersystem, dessen Arme nach oben gekrümmt sind 
und sich ziemlich weit über den Lagerplatz hinweg erstrecken. Auf 
jedem der beiden Ausleger ist ein Bandtransporteur angeordnet und 
zwar so, dafs derselbe das ihm von einem Becherwerk zugeführte 
Material am unteren Ende aufnimmt, hoch hebt und auf der Spitze 
des Haufens ablagert. So entsteht schliefslich ein Haufen von ziem- 
licher Höhe. Der belastete Strang des Bandes wird von Schienen ge- 
tragen, die auf zwei 32 cm voneinander entfernte Gitterträger auf- 
geschraubt sind, während der leerlaufende Trum über ein System von 
Leitrollen zur Anfangsstelle zurückkehrt. Rechts und links von jedem 
Trum ist ein 0,5 m breiter Laufsteg vorgesehen. 

Der Antrieb der Bänder erfolgt je nach den örtlichen Verhält- 
nissen verschieden. Dort, wo in der Nachbarschaft eine Maschine 
zur Verfügung steht, treibt man die Bänder durch Riemen oder Seil 
an. Läfst sich eine Gasmaschine installieren, so kuppelt man diese 
mit einer Dynamo und versorgt so einen an das Rollensystem des 
Transporteurs angebauten Elektromotor mit Strom u. s. f. Kaum је 
aber überschreitet der Verbrauch an Kraft 4-6 PS pro Band. 

Eine andere Art der Ablagerung der Koke ist die, wo man 
Hunde der aus Abbildung Fig. 65 ersichtlichen Form mit Hilfe von 
grofsen Auslegerkränen anhebt und durch Aufklappen ihrer Böden e 
auf den Haufen entleert. Dieselben Hunde lassen sich auch auf 
schiefen Ebenen und Trestleworks zur Entleerungsstelle fahren; 
sie laufen auf drei Rädern, von denen das vordere a Lenkrad ist. 
Ein 88 mm starker Holzknüppel, durch zwei Augen am Kasten des 
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Wagons gesteckt, gestattet es letzteren, bequem zu dirigieren. Eben 
diese Wagen können auch im Retortenhause selbst zum Transport der 
Koke verwendet werden, desgleichen auf dem Lager; es mufs nur 
dafür gesorgt werden, dafs die Laufbahn eine ebene ist. Die Hunde 
haben eine lichte Breite von 1,15 und eine lichte Tiefe im Kasten 
von 0,9 m. Der Aufhänger, ein gewöhnlicher Bügel, ist aus 36 mm 
dickem Rundeisen zugerichtet. Das Lager b der vorderen Rolle a ist 
ein sogen. Kugel-Ringlager. 

. Dieselben Hunde lassen sich nun auch zum Beladen von 
Eisenbahnwaggons verwenden. Man hebt sie in diesem Fall 
ebenfalls wieder mittels Auslegerkränen an oder schiebt sie auf Trestle- 
works, unter denen die Wagen aufgestellt sind und entleert sie; ihr 
Gewicht im leeren Zustand ist im „Engineering“ zu 340 und im be- 
ladenen zu 740 kg angegeben, ihr Fassungsvermögen zu 10 hl. 

Aus vorstehendem ersieht man schon, dals die Abgabe von 
Koks an Grofskonsumenten, und als solche darf man die Eisen- 
bahngesellschaften wohl ansehen, stets wagenladungsweise und un- 
gesackt erfolgt. Daneben aber entnimmt der Kleinkonsument seinen 
Bedarf nur gesackt und welches ungeheure Quantum die Pariser Gas- 
anstalten in diesem Zustand jährlich zu liefern haben, dafür kann als 
Beweis die Tatsache gelten, dafs der Winterumsatz der Pariser Gas- 


anstalten an Koks oft genug 15000000 hl übersteigt. Eine soleh un- | 


Fig. 65. 2. A.: Die Koks- Aufbereitungs- und Verladesinrichtungen in den Werken der Compagnie 


Parisienne d’Eclairage et de Chaufage par le Gas in Paris. 

geheure Menge war in früheren Jahren von Hand zu sortieren, abzu- 
lagern und wieder zu verladen. Heute geschieht das Verladen me- 
chanisch, entweder mit Hilfe der schon genannten Hunde direkt 
aus dem Trockenkanale resp. vom Elevator ab oder mit Hilfe der 
Packmaschinen vom Haufen. 

Die einfachste Form derselben ist die Handpackmaschine, 
bei welcher der Sack an einem Halter hängt und mit Hilfe einer 
Schaufel gefüllt wird. Eine Zeigereinrichtung gibt an, wenn das 
Normalgewicht (1 hl) erreicht ist. Der zugebundene Sack wird dann 
von einer kleinen Aufzugeinrichtung so hoch angehoben, dafs er be- 
quem verladen werden kann. 

Gilt es Säcke an der einen Stelle des Platzes zu füllen und an 
einer entfernt liegenden Stelle in Massen zu verladen, so setzt man 
sie auf Conveyer, die in den Erdboden versenkt sind und nach 
der Verladestelle führen (diese Conveyer dienen übrigens auch 
zum Aufstapeln der Koke). Sehr beliebt ist für den Transport der 
Säcke auch die sogen. Einschienenbahn, deren aus einer Schiene 
bestehendes Gleis von f}-förmigen Ständern schwebend gehalten wird 
und wo die mit Hängern versehenen Wagen auf dieser Schiene laufen; 
jeder Hänger trägt zwei Säcke. Da das Gewicht eines hl Kokes im 
Mittel auf 40 — 50 kg und das eines Sackes auf 2,5 kg angenommen 
werden darf, so erscheint jeder Hänger mit rd. 105 kg beansprucht. 

Zur Entnahme von Koks vom Lager und zum Sacken desselben 
wird aufser der einfachen Handsackmaschine auch eine Mehrfach- 
sackmaschine benutzt, bestehend aus einem fahrbaren Eleva- 
tor und drei ihm vorgelagerten Sackapparaten. Der Elevator 
wird von einem Elektromotor betätigt, dem man den Strom durch 
oberirdische Kabel zuleitet. Der Motor leistet 3500 Watt und ist un- 
mittelbar an der unteren Kettenrolle dep Elevators aufgestellt. Dessen 
Becher werden von zwei Ewartkettea gehalten, die über ebendiese 
Rolle hinweggeführt sind und gleich den Bechern in einen Blechkasten 
eingelagert wurden. Der dem Lager entnommene Koks wird von den 


Bechern in einen Trichter abgeworfen, der zugleich als Koksstaub- 
sieb dient. Aus dem Trichter führen drei Schläuche den Koks nach 
drei Mefsvorrichtungen, aus denen er direkt in die Säcke fällt. Eine 
derartige Sackmaschine vermag іп der Stunde 300 — 450 hl je nach 
der Korngröfse des Kokes zu sacken; ihr Gewicht stellt sich auf rd. 
6 t, und es genügen zum Transport derselben zwei Pferde. 


Moderner Betrieb und seine Organisation.*) 
Von М. Buch in Coventry, England. 
(Mit Abbildungen, Fig. 66--68.) 

Nachdruck verboten. 
Im nachstehenden will der Verfasser versuchen, angeregt durch das 
Interesse, das gegenwärtig der modernen Betriebsorganisation entgegen 
gebracht wird, in zusammenhängender Weise praktische und be- 
währte Methoden für die Organisation und Leitung 

mittlerer und grofser industrieller Werke darzustellen. 


Betriebseinteilung. 
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Schema 1. 


Der Grundgedanke aller modernen Arbeitsmethoden gipfelt darin, 
die Gesamtarbeitsleitung in eine solche Form zu bringen, dafs, so- 
bald vom Direktionsbureau aus die Herstellung von einem oder meh- 
reren Fabrikationsteilen beschlossen wird, eine einzige diesbezügliche 
Ordre genügt, um die vollständige und sachgemälse Ausführung der 
betr. Kommission zu sichern. 

Um dieses zu erreichen, ist es in erster Linie notwendig, den 
Gesamtbetrieb in soviel als möglich in sich abgeschlossene Grup- 
pen zu teilen. Jede dieser Gruppen hat einen bestimmten Ab- 
schnitt der Gesamtarbeit zu erledigen und ist für die richtige Duroh- 
führung verantwortlich. 

Für grofse Werke empfiehlt es sich, für jede Gruppe einen ver- 
antwortlichen Beamten (Abteilungschef) zu haben; bei mittleren Be- 
trieben genügt es, mehrere verwandte Abteilungen unter einem Ab- 
teilungschef zu vereinigen. Die Gruppenteilung sollte auch in diesem 
Fall streng aufrecht erhalten werden, denn gerade sie ermöglicht 
ев, vom Direktionsbureau aus alle Fehler leicht bis zum Entstehungs- 
punkte zu verfolgen, erforderliche Auskünfte schnell und sicher zu 
erlangen und für alle vorkommenden Ausgaben eine Buchungsstelle 
zu schaffen. 


*) Die in verschiedenen deutschen, besonders in grifseren Maschinen- 
fabriken erfolgte Einführung einzelner Arbeitsmethoden, in manchen Fällen 
auch vollständiger Organisation nach amerikanischem Vorbild, veranlafst 
uns zu der Frage: „In welchem Umfang ist die Einführung der Betriebs- 
organisation nach amerikanischem Muster für deutsche Maschinenfabriken 
empfehlenswert?“ ebenfalls Stellung zu nehmen. Wir beginnen damit, unsern 
Lesern in renommierten Maschinenfabriken eingeführte Organisationspiine 
obne Kritik vorzuführen, behalten uns aber vor, später in einem kritisie- 
renden Resumee unsere Ansichten über die Vor- und Nachteile der mit- 
geteilten Organisations- resp. Betriebsmethoden zum Ausdruck zu bringen. 

Die Red. 


Zur leichteren Klarstellung sei angenommen: Eine bestehende 
Fabrik beschliefst einen neuen Industriezweig aufzu- 
nehmen und gleichzeitig ein modernes Arbeitssystem ein- 
zuführen. 2 

Das Direktionsbureau tritt zuerst in Tätigkeit und, die Einführung 
einer systematischen Arbeitseinteilung im Auge behaltend, wird es 
seine erste Aufgabe sein, eine übersichtliche Tabelle aufzustellen, 
die einmal die Gruppeneinteilung des ganzen Betriebes festlegt und 
anderseits eine Grundlage bildet für die Detaillierung und Buchung 
aller laufenden Betriebs- 
vorkommnisse. 

Das Schema 1 kann 
natürlich den jeweiligen 
Verhältnissen entspre- 
chend vergröfsert oder 
gekürzt werden. Der 
leichteren Übersicht hal- 
ber ist jede Gruppe durch 
eine Symbolnummer 
gekennzeichnet. Alle ver- 
ausgabten Bestellungen, 
Bestimmungen, Bemer- 
kungen 11. 8. w. müssen 


Soll in einem technischen Betrieb etwas Neues konstruiert und ge- 
baut werden, so wird die Herstellung einer Zeichnung den Anfang 
bilden. Diese erfolgt im 


Zeichenbureau. 


` Auf die bautechnische Einrichtung und die Ausstellung von Zeichen- 
bureaux soll hier nicht weiter eingegangen, sondern nur der praktische 
Arbeitsgang in einem solchen betrachtet werden. 

Alle Zeichnungen sind von gleicher Gröfse (ca. 1000 >< 650 mm) 
und zusammengehörige 
ERTE Teile auf einem Blatt 

EE vereint. Für die Werk- 
SE DEE en statt werden separate 
А Zeichnungen für Gufs- 
teile, ` Schmiedestücke, 
Schrauben, Bolzen u.s.f. 
angefertigt. In der un- 
teren reohten Ecke einer 
jeden Zeichnung ist eine 
Materialliste angeordnet 
(vgl. Schema 2). 
Die Materialliste 


ein solches Symbol als 
Klassifizierungszeichen 
tragen, und es müssen 
dementsprechend alle A 
Betriebskosten und Un- -Aa Ir 
kosten unter einer der 4 FRASER Мо.8% 
obigen Symbolnummern 
gebucht sein, woraus so- 
fort klar hervorgeht, 
dafs es zu jeder Zeit dem 
Direktionsbureau mög- 


läuft riehtigerweise von 
unten nach oben und 
von rechts nach links, 
weil dadurch ein Mittel 
geschaffen ist, notwen- 
dige Veränderungen aus- 
zuführen und neu hinzu- 
tretende Stücke der Ma- 
teriallisten ohne Schwie- 
rigkeiten anzureihen. 
Soll späterhin die Zeich- 
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Schema 2. 


Stiicknummern. Um Irr- 
tiimer zu vermeiden, ist 
es nötig, die Stiicknum- 
mer immer nur fiir ein 
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Schema 8. 


welcher Prozentsatz der Produktionskosten als Regieunkosten zu rech- 
nen ist. 

In dem Schema 1 stellt nun die Reihe I die Symbolnummern fir 
alle rein produktiven Betriebsvorkommnisse und Kosten dar. Die 
Reihe II gibt die Symbolnummern für alle unproduktiven Arbeiten 
und Kosten, die durch die Instandhaltung des Betriebes entstehen. 
Die Reihe III umfafst die Symbolnummern für unproduktive Kosten, 
die sich durch die Leitung und Überwachung des Betriebes ergeben. 
Die Reihe IV gibt die Symbolnummern für unproduktive Kosten, die 
durch Nenanschaffung und Instandhaltung von Werkzeugen entstehen, 
und die Reihe V endlich stellt die Symbolnummern für das tote In- 
ventar dar. Neben der Reihenteilung sind ein-, zwei- und dreistellige 
Zahlen für die einzelnen benachbarten Gruppen vorgesehen, wodurch 

ö ез Betriebes zu erweitern, 


es stets möglich bleibt, die Einteilung 
ohne die Rethenf olge in der Tabelle selbst zu stören. 
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Schema 4. 


bestimmtes Stück zu benutzen, und in Fällen, wo z.B. ein Stück mit 
Änderung eines einzelnen Mafses für andere Zwecke gebraucht werden 
soll, dieses Stück neu zu zeichnen und mit einer neuen Nummer zu ver- 
sehen; unter Umständen geht es auch an, in das alte Stück die neuen 
Dimensionen zugleich mit einer neuen Stücknummer *) einzuschreiben, 
welche dann in der Materialliste an entsprechender Stelle angemerkt wird. 

Alle notwendigen Dimensionen sind in der Zeichnung in einer 
Weise eingeschrieben, dafs alles Nachmessen in der Werkstatt unnötig 
wird. Die zu bearbeitenden Flächen sind durch ein hinter die Dimen- 
sionszahl gesetztes „b“ (bearbeitet)**) gekennzeichnet; desgleichen 
sind in der Zeichnung Angaben über die zur Bearbeitung eines Stückes 


*) Vielleicht mit besonderen Farben (zinnober, gelb eto.). 
**) Besser ist die Umgrenzung der zu bearbeitenden Flächen mit roten 
Linien (bei Pausen bedient man sich dazu des-Zinnobers). Die Red. 
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zu verwendeten Kaliber, Lehren, Einspannformen u. 8. w. zu machen, 
auch werden diese in der Materialliste vorgemerkt. 

Die Zeichnungen für einen Fabrikationsartikel sollen so exakt 
detailliert sein, dafs in der Materialliste jedes Stück, vom Rohgufs 
bis zum Splint hinab, verzeichnet ist. 

Um das Aufzeichnen von sich oft wiederbolenden Stücken als 
Bolzen, Schrauben, Nippel u. в. f. zu sparen, ist ein Normalienbuch 
für alles Lagermaterial eingeführt; man braucht dann an Stelle der 
Zeichnungen nor die Normalnummer und Anzahl des betreffenden 
Stückes ia der Materialliste zu vermerken. Umstehend (Schema 3 u. 4) 
sind zwei Seiten eines solchen Normalienbuches wiedergegeben, das 
dem Bedürfnis entsprechend aus Blaupausen zusammengesetzt wird. 

. Alle Zeichnungen sind mit laufender Nummer versehen und in 
ein besonderes Zeichnungs-Register eingetragen. Ein gleiches 
Register ist für Modelle und Stempel vorgesehen und gleich- 
falls laufend nummeriert. > 

Vollendete Bleistiftzeichnungen werden auf Leinwand gepaust und 
die Pausen dann als Originale zu je 50 oder 100 vereint in Zeich- 
E А aufgehoben. Jeder Angestellte des Bureau kann 
dem k Zeichnungen entnehmen, aber nur ein damit besonders 
beauftragter Beamter legt, um Irrtümern vorzubeugen, diese Zeich- 
nungen in die einzelnen Fächer zurück; 
Fig. 66 zeigt einen zweokentsprechen- 
den Zeichnungsschrank. 


Fig. 66. 
Fig. 66 и. 67. 


Fig. 67. 
2. A.: Moderner Betrieb und seine Organisation. 


Für die leichte und schnelle Auffindung der einzelnen Zeichnungen 
ist ein Kartenregister vorgesehen, das wie folgt eingerichtet ist: 
Jeder Fabrikationsartikel hat seinen eigenen Typ, seine 
besondere Klasse und Form, und ist eingeteilt in verschiedene an und 
für sich wieder selbständige Bestandteile.) Jeder dieser Bestand- 
teile wiederum hat seinen eigenen Typ etc. und ist wiederum 
in einzelne Teile geteilt.**) Fig. 67 zeigt ein solches Zeichnungs- 
Kartenregister. Die Tafelchen b im Kasten a sind die Erkennungszettel, 
auf denen die Kennworte aufgeschrieben sind. 5 

Soll 2. В. die Zeichnung für die Kurbelwelle eines bestimmten 
4 PS- Motors gefunden werden, во hat man nur im Karten - Register 
unter „4 PS- Motor“ nachzusehen, um mit Leichtigkeit die Zeichnungs- 
nummer für die Kurbelwelle zu finden. 

Nachdem die Zeichnungen auf Leinwand gepaust sind, wird für 
die Werkstatt eine Blaupause angefertigt. Die Blaupausen werden 
dann auf eine besondere steife Karte von entsprechender Gröfse 
geklebt, mit Varnich überstrichen und dann in die Werkstatt ge- 
sandt, wo sie in besonderen Regalen aufgehoben werden. 

Die Methode, Blaupausen auf steife Karten zu kleben, ist das 
denkbar beste Mittel, der Werkstatt saubere, dauernde und leicht 
handliche Zeichnungen zu geben; es verlohnt sich, derartige Karten 
anzuschaffen und einzuführen, da dadurch, ganz abgesehen davon, dals 
die Pause sich so aufgespannt jahrelang hält, dem Arbeiter die schnelle 
und шо Ablesung von Dimensionen u. в. f. wesentlich erleichtert 
und dadurch wiederum der Zeitverlust verringert wird. Fig. 68 zeigt 

eine derartige Karte. Sie ist aus grauer 

Pappe und durch einen Blechrahmen 

versteift. Eine andere Form derartiger 

Karten besteht aus einer Blechtafel, die 

an den Rändern umgebogen und durch 

einen starken eingelegten Draht ver- 

steift wird; doch hat diese letztere 

Form den Nachteil, dafs die Rahmen 

sich leicht werfen und dann ein Auf- 
Fig. 68. 7. А.: Moderner Betrieb heben in Regalen erschweren. 
und seine Organisation, 


Im Schema 1 war als Symbolnummer des Zeichenbureau „B 17“ 
wählt worden. Auf diese Nummer werden nun alle Ausgaben für 
aterial, ebenso das Gehalt des Bureauchefs gebucht. Das Gehalt der 

Zeichner dagegen wird, wenn es sich um erstmalige Herstellung neuer 
Zeichnungen handelt, der Fabrikationsnummer des betreffenden Artikels 
eingerechnet; für alle Veränderungen, Ergänzungen u. в. w. aber, zu- 
semmen mit den Gehältern für die Pauser unter der Inventar- 
Ergänzungs-Nummer eingetragen. 

*) Angenommen, der Fabrikationsartikel sei ein Motor-Zweirad, во würden 
Motor, Räder, Zündung, Bremsen, Steuerung u. в. w. dessen Bestandteile sein. 

**) Eine genaue Beschreibung dieser Einstellung findet sich unter der 
Spitzmarke „Spezifikations-Abteilung". 


Alle Zeichnungen werden, bevor sie in die Werkstatt gelangen, 
vom Betriebsbureau auf praktische Ausführbarkeit, Verwendbar- 
keit von Lehren, Einspannformen u. s. w. geprüft und gelangen von 
dort zur Spezifikationsabteilung, wo sie in bezug auf Material, 
Qualität, Normalisierung und Klassifizierung durchgearbeitet werden. 


Spezifikations-Abteilung. 

Wie bereits erwähnt, wird in dieser Abteilung jeder neue Fabri- 
kationsartikel in systematischer Weise in seine einzelnen Bestandteile 
und Stücke zerlegt. Der Grundgedanke einer derartigen Ein- 
teilungsweise ist, durch scharfe und genaue Trennung des oft- 
mals aus tausend von Stücken zusammengesetzten Gesamtartikels, 
eine billige und schnelle Fabrikation unter möglichster An- 
wendung des Massenverarbeitungsverfahrens bei der Herstellung von 
dessen einzelnen Teilen zu ermöglichen. Die nebenstehenden Schematas 
geben einen Hinweis, wie sich obigen Anforderungen genügen läfst. 

Sammelliste Nr. 10. 

Typ: V (vertikal), 

Klasse: 2 Zylinder 20 PS. 
Petroleummotor 


Form C. 


$ | Zeichnungs- 
Bestandteile liste 


Benennung Bemerkung 


Motor inkl. Antriebs- 
scheibe, Schwung- 
rad 


Typ: V 
Klasse: 2>20> 300 
Form: A 


Typ: A 
| Klasse: 2 
‘Form: А 


| 

Тур: КА 

Klasse: 300 >< 2000 
Form: B 


Typ: R 
Klasse: 2 
‚Form: 4 


| 
Typ: V 
Klasse: 20 PS 


465 


Zündung inkl. Akku- 


mulatoren, Um- 
schalter, Drähte 


Zubehörteile 


Schema 5. 


Zeichnungsliste 
Typ: KA (Kettenantrieb) 
Klasse: 300 & >< 2000 m. 
Zentrifugalpumpe 


| 
Gulsstiicke | 
Details 
Schrauben, Bolzen ete. | ! 


1261 
1262 
1023 


Schema 6. 


Das Schema 6 ist die Sammelliste eines vollstandigen 
Fabrikationsartikels. Der Artikel ist darin nach Typ, Klasse 
und Form zerlegt; jedes neue Produkt hat seine eigene Sammel- 
liste, mit deren Hilfe zu jeder Zeit jedes seiner Stücke gefunden 
werden kann. Die Sammelliste setzt sich aus Zeichnungslisten 
nach dem zweiten Schema zusammen. Letzteres enthält alle Zeich- 
nungsnummern und deren Gruppen, nach denen der betreffende Ar- 
tikel gebaut ist. Das Ganze vereint bildet ein bleibendes Merkmal 
der gelieferten Ware und vereinfacht die Werkstatt-Bestellung wesent- 
lich, die, angenommen ein Käufer bestelle eine Maschine, von einem 
bestimmten Normaltyp, ungefähr wie folgt lauten könnte: 


Auftrag:. ... 
I. Petroleammotor Typ V 


Klasse 2--20 
Form C 
Nach Sammelliste 7. 


Hierdurch ist dann für alle Zeiten festgelegt, dafs der Motor Ћеівр. 
nach Sammelliste 7, Zeichnungslisten Nr. 465, 230, 678, 466 und 467, 
und weiterhin nsch den Zeichnungen Nr. 1260, 1261, 1262 und 1023 
gebaut wurde. 

Nachdem vom Spezifikationsbureau an Hand der Zeichnungen der 
Fabrikationsartikel spezifiziert ist, wird, um für spätere, bei der Ве- 


| ачыб E 


stellung des Materials eintretende Fälle das umständliohe Nachschlagen 
der Zeichnungen zu vermeiden, eine Kopie aller Zeichnungs- 
materiallisten angefertigt, und diese Kopien als „Material- 
listen“ in Übereinstimmung mit den Sammel- und Zeichnungslisten 
für jeden einzelnen Fabrikationsartikel zusammengestellt. Nach- 
stehend findet sich der Kopf einer solchen Materialliste. 


+= cl EE Dee 
Beschreibung ано КП Spezifizie-/ Quan- 


rong 


titat 


Schema 7. 


In diesen Listen wird besonderes Gewicht auf die Qualitat und 
Quantität gelegt, da auf dieser Grundlage das Material bestellt wird. 
Nachdem die Zeichnungen vom Betriebsbureau begutachtet und 
vom Spezifikationsbureau durchgesehen sind, gelangen sie zur Kalku- 
lations- und Preislisten-Abteilung, um mit Rücksicht auf Kostenpunkt 
und Anfertigung von Preislisten weiter behandelt zu werden. 
(Fortsetzung folgt.) 


Anlage nnd Betrieb der Motoren. 


Wasserreiniger 
von der Lawrence Patent Water Softener Steriliser Company, 
Ltd. in London. 
(Mit Abbildung, Fig. 69.) Nachdruck verboten. 

Um Gebrauchswasser mit Hilfe von Wärme von den in ihm ent- 
haltenen Kesselsteinbildnern zu befreien, konstruierte die Lawrence 

Н Patent Water Softener 
Steriliser Company, 
Ltd.in LondonW,Uxbridge- 
road, den durch Fig. 69 
nach einer Skizze im ,,En- 
gineering“ veranschaulich- 
ten Wasserreiniger. 

Der Apparat setzt sich 
aus einem Ober- und einem 
Unterteil zusammen, die 
durch Schrauben lésbar mit- 
einander verbunden sind und 
vereint das Bild eines langen 
Zylinders gewähren. Се. 
schieden sind beide Teile 
durch ein Diaphragma. Das 
Rohwasser tritt am Kopfe 
des oberen Gefafses іп die- 
ses ein, während der erfor- 
derliche Wärmedampf am 
Boden bei f eingeführt wird. 
Dampf und Wasser bewegen 
sich entgegengesetzt. Er- 
sterer steigt in Form eines 
den ganzen Apparat erfül- 
lenden Dampfstromes nach 
oben, während das Wasser 
in Gestalt kleiner Strömchen 
auf einem System von ge- 
zehnten Rinnen ihm ent- 
gegenfliefst. Da das Wasser, 
ehe es auf dem Boden des Ge- 
fäfses ankommt, eine grofse Zahl 
von Rinnen passieren mufs, also 
einen sehr langen Weg zurückzu- 
legen hat, so ist mit Sicherheit 
anzunehmen, dafs Dampf und 
Wasser lange genug miteinander 
in Berührung bleiben, um die Aus- 
füllung der Kesselsteinbildner ein- 
zuleiten. 

Die Ausfällung der Kessel- 
steinbildner selbst vollzieht sich erst im unteren Behälter. Das reich- 
lich mit kondensiertem Dampf gemengte Wasser fliefst im Rohr о 
nach unten und trifft bei d auf einen Strom frischen Kesseldampfes. 
Da nun das Wasser schon mit einer dem Siedepunkt nahe liegenden 
Temperatur im Rohr о ankommt, so mufs es durch den frisch zu- 
geführten Dampf sofort ins Kochen gebracht werden, wobei sich dann 

ie Kesselsteinbildner ausscheiden. 5 


Fig. 69. Wasserreiniger. 
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Wasser, Dampf und Niederschläge treten aus dem Rohr с іп den 
letzteres umgebenden Zylinder. In diesem sind Fangbéden. vorge- 
sehen, auf denen sich die Niederschläge ablagern, während das reine 
Wasser im Zylinder nach oben steigt und schliefslich ummittelbar 
unter dem Diaphragma іп den äufseren Ringbehälter überflielst. Die 
Ablagerungen im inneren Behälter sind naturgemäfs auf den unteren 
Blechen am stärksten und auf den oberen am geringsten. 

Zum Abziehen des gereinigten Wassers aus dem äufseren Behälter 
bedient man sich einer Pumpe, deren Saugrohr an den in Fig. 69 links 
unten sichtbaren Stutzen angeschlossen wird. 

Von den in Fig. 69, 1 о. 2 als unter dem Boden liegend angedeuteten 
Rohren dient das eine als Zuleitung für frischen Dampf, das zweite 
als Drainagerohr für den äufseren Zylinder, das dritte als Drainage- 
rohr für den inneren Zylinder und das vierte als Ablafsrohr für den 
oberen Samnler. 

Besitzt das Rohwasser, welches in dem beschriebenen Apparat 
gereinigt werden soll, eine besonders grofse Härte, so setzt man ihm 
Chemikalien zu. Dies geschieht naturgemäls erst in dem Augenblick, 
wo das Wasser aus dem oberen Gefäfs in das Rohr с eintritt. 

Eine Filtration des in einem derartigen Apparat gereinigten 
Wassers ist nicht erforderlich, dasselbe kann vielmehr aus dem Apparat 
unmittelbar in den Dampfkessel, das Kochgefäls u. s. w. übergepumpt 
werden. Da es noch sehr warm dortselbst ankommt, so bietet die 
Benutzung des Reinigers zugleich auch alle mit der Anwendung eines 
Speisewasservorwärmers verbundenen Betriebsvorteile. 


Neue Profil-Mefsinstrumente 
der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 70 м. 71.) 

Mefsinstrumente in rundem Gehäuse und mit Skalen, die Ab- 
lesungen aus beträchtlichen Entfernungen gestatten, erreichen eine 
solche Gröfse, dafs sie auf der Schalttafel einen verhältnismälsig 
grofsen Platz einnehmen. 

Die Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin 
hat deshalb die in Fig. 70 u. 71 dargestellten neuen Type, sogen. 
Profil-Mefsinstrumente, konstruiert, bei denen die Teilstriche 

radlinig übereinander liegen. Um ein bequemes Ablesen an der 
sebrauchsstelle zu ermöglichen, mufs das Instrument in einen be- 


Fig. 10. 


Fig. 71. 
Fig. 70 u. 71. Neue Profl-Mefsinstrumente der Allgemeinen Eiektrizitäts-Gesellschaft in Berlin, 


stimmten Winkel zur Schaltwand gebracht werden. Dieser Winkel 
ist bei dem Typ nach Fig. 70 durch eine in der Abbildung sichtbare 
Schraubenspindel einstellbar, so dafs der das Instrument mittels eines 
Scharniers tragende Rahmen gegen eine vertikale Wand geschraubt 
werden kann. 

Bei dem zweiten Typ, Fig. 71, welcher nicht einstellbar ist, mule 
eine schräge Rücklage, die auch aus einem Eisenrahmen bestehen 
kann, für die Instrumente hergestellt werden. In den meisten Fällen 
wird diese Rücklage in einem Winkel von 45° zur Schaltwand liegen 
können. В 

Als Profil-Instrumente kénnen geliefert werden: Gleichstrom- 
Präzisions-Instrumente, Induktions-Voltmeter, Induktions-Ampéremeter 
mit Stromwandler, Induktions-Wattmeter mit Stromwandler, Präzi- 
siong-Wechselstrom-Voltmeter, Phasenmeter mit Stromwandler. 


Triebwerke nnd Transporteinrichtungen. 


Vorgelege für Geschwindigkeitsänderungen 
der Sturgess Governor Engineering Comp. іп West Troy, N. Y. 

° (Mit Abbildung, Fig. 72) Nachdruck verboten. 
Fig. 72 zeigt nach „Engineering Record“ ein von der Sturgess 
Governor Engineering Comp. in West Troy, N. У. kon- 
struiertes Vorgelege für Geschwindigkeitsänderungen, 
das bereits mehrfach in Papierfabriken in Anwendung gebracht ist 
und überall dort mit Vorteil benutzt werden kann, wo zwischen weit 


förderung von Briefen, Telegrammen, Paketen eto. zwischen den einzelnen 
Postämtern einer Stadt, oder auch, was von besonderer Wichtigkeit 
ist und hier speziell erörtert werden soll, auf weite Entfernungen zur 
Verbindung einzelner Städte. 

Für kleine Hausanlagen ist die Einrichtung und Arbeitsweise nach 
diesem System gemäls Fig. 73 kurz folgende: 

Die die Anlagen bedienenden Luftpumpen saugen aus den Rohren, 


` die an beiden Enden luftdicht verschlossen sind, die Luft heraus, und 
| zwar werden diese Pumpen durch Regulatoren derart beeinflufst, dafs 
' sie, wenn das notwendige Vakuum erzeugt ist, abgestellt werden. An 


auseinander liegenden Tourenzahlen Änderungen in kleinen Abstu- ! 


fungen vorgenommen werden sollen. 

Als Hauptmerkmale vorliegender Anordnung wären zu erwähnen, 
dafs die Übertragung nicht durch Riemen, sondern mit Hilfe eines 
Seile bewerkstelligt wird, und dafs die Seiltrommeln durch Stäbe ge- 
bildet werden, die zwischen zwei mit Führungsnuten versehenen End- 
scheiben angeordnet sind. 


Fig. 72 gibt die Anwendung der Konstruktion auf ein Decken- | 


vorgelege, in ähnlicher Weise kann sie aber auch in Verbindung mit 
Wandkonsolen für Kraftübertragungen von 1+ 150 PS zur Ausführung 
gebracht werden. 


den einzelnen Aufgabestellen sind besondere Zylinder е vorgesehen, їп 
denen ein Kolben geführt ist und deren unterer Teil mit dem Sendrohr a. 
also mit dem Vakuum, in Verbindung steht, während der über dem 
Kolben gelegene Raum sich unter dem Druck der Aufsenluft befindet. 
Wird nun am Sendrohr eine Büchse eingesetzt, so wird zugleich ein 


‚ Drücker niedergestellt, von dem aus der untere Teil des erwähnten 


Das Vorgelege besteht aus zwei Wellen а f, die je zwei mit nach ` 


der Mitte konisch verlaufenden Flächen versehene Endscheiben c 
tragen. 
bracht, die durch Doppelhebel d verbunden sind. Letztere sind in 
der Mitte zwischen den beiden Wellen a f drehbar gelagert und wer- 


Fig. 72. Vorgelege für Geschwindigkeitsänderungen. 

den von einer mit Rechts- und Linksgewinde versehenen Spindel e 
aus mittels eines Hand- oder Kettenrads bezw. irgend einer ähnlichen, 
für den jeweiligen Zweok besonders günstigen Vorrichtung bewegt. 

Die Endscheiben с sind, wie aus Fig. 72 deutlich ersichtlich, mit 
Nuten versehen, in denen die die Seiltrommeln bildenden Stäbe ge- 
führt sind. Diese Nuten werden auf Spezialmaschinen genau gefräst. 
Die Stäbe selbst besitzen Seilrillen und sind an den Ein- und Austritts- 
stellen des Seils sorgfältig abgerundet und geglättet. 

Bei den Bewegungen der Hebel d von der Spindel e aus werden 
die mit den Naben der Endscheiben с verbundenen Ringe verschoben 
und zwar derart, dafs jeweils die Endscheiben einer Achse gegenein- 
ander, die der anderen auseinander bewegt werden, wobei sich die 
in den Nuten geführten Stäbe in radialer Richtung ausdehnen bezw. 
zusammenziehen. Hierdurch wird der Durchmesser der einen Seil- 
trommel gröfser, derjenige der anderen kleiner, d. h. die Übertragung 
erfolgt von der einen auf die andere Welle mit entsprechender 
Änderung der Tourenzahl. Für die stetige Spannung des Seils sorgt 
eine Spannrolle b. 

Der Enddruck der Scheibe о wird durch Kugellager aufgenommen, 
die mit Ringschmierung versehen sind. Dadurch ist die von der Vor- 
richtung selbst absorbierte Kraft gering, und der Wirkungsgrad wird 
wesentlich erhöht. Zufolge der Anwendung eines Seils können hohe 
Tourenzahlen und die grofsen Kraftübertragungen bei verhältnis- 
mäfsig klein dimensioniertem Vorgelege bewältigt werden. 


Neues Vakuumsystem für Rohrpost- und 
ähnliche Anlagen 


der Universal Pneumatic Transmission Comp., Chicago. 
(Mit Abbildungen, Fig. 73 u. 74.) 


Nachdruck verboten. 

Über ein neues Vakuumsystem für Rohrpostanlagen, wie es nach 
den Patenten von Dinspel und Joseph J. Stoetzel, Direktor der 
Universal Pneumatic Transmission Comp. in Chicago von 
dieser Firma neuerdings ausgeführt wird, entnehmen wird dem „Iron 

` Age“ das Folgende: 

Das Hauptmerkmal des Systems besteht darin, dafs die Transport- 
leit im allgemeinen unter Vakuum steht und Luft nur während der 
Beförderung der eingesetzten Büchse zutritt. Der Kraftbedarf bezieht 
sich also allein darauf, in der Leitung das Vakuum zu erzeugen und 
dieses nach erfolgtem Transport einer Büchse wieder herzustellen. 

Das System kann nicht allein in grofsen Geschäftshäusern (Fig. 73) 
für den Transport der Geldbüchsen von den einzelnen Verkaufsstellen 
nach dem Zentralzahlbureau verwendet werden, sondern auch für die Be- 


An den Naben der letzteren sind verschiebbare Ringe ange- · 
| Kolben sich wieder nach unten 


| Бетер 


' ‚ordnung во getroffen, dafs die 


ı Sendung befördert werden. 


| den unterirdische Anlagen nach 


Zylinders mit der Atmosphäre verbunden und der obere an die Vakuum- 
leitung angeschlossen wird. Hierdurch bewegt sich der Kolben in 
diesem Zylinder in die Höhe, wobei mittels einer Zugvorrichtung eine 
ca. 8’ oberhalb des Aufgabetisches d in der Sendleitung a angeordnete 
Klappe b geöffnet und so das ganze Transportrohr mit dem Vakuum in 
Verbindung gebracht wird. Der hinter der eingesetzten Büchse lastende 
Atmosphärendruck befördert alsdann dieselbe durch die Leitung an 
ihren Bestimmungsort, und zwar erfolgt beim Zusammentreffen mit der 
8! hoch angeordneten Klappe b 
die Umstellung an dem Zylinder a 
der Aufgabestelle derart, dafs der 


t. Hierbei ist durch entspre- 
chende Dimensionierung der Luft- 
ein- und Austrittsventile die An- 


Klappe b die Sendleitung wieder 
vollständig abschliefst, wenn die 
Büchse an ihren Bestimmungsort 
angelangt ist. Durch eine Luft- 
pumpe wird alsdann sofort das 
Vakuum in der Leitung wieder 
hergestellt, und es kann eine neue 
Die 
Rückbeförderung erfolgt in der 
Leitung c. 

Für grofse Entfernungen wer- 


demselben Prinzip ausgeführt, 
wobei, um einen rationellen Be- 
trieb zu erzielen, die Strecke in 
mehrere Abschnitte von ein bis 
drei Meilen Länge geteilt wird. 
Die verschieden dimensionierten 
Rohre für Hin- und Rückbeförde- 
rungen von Briefen, Telegram- 
men, Paketen bis ca. 500 Pfde 
pro Büchse e den zusammen 
installiert; zv nen denselben 
wird ein grolses Rohr, dessen 
Querschnitt etwa der Summe der 
Einzelquerschnitte der Sendrohre 
entspricht, angeordnet. Dieses 
weite Rohr ist an der Luftpumpe 
der Kraftstation angeschlossen und je nach dem Durchmesser der 
Rohre und der verlangten Transportgeschwindigkeit in Abständen von 
1--91, Meilen mit jedem der einzelnen Sendrohre verbunden. 

Fig. 74 zeigt eine vollständige nach diesem System gebaute An- 
lage, die in vier Teile zerfällt, die Aufgabestation A, das Sendrobr B, 
das der Länge der Leitung entsprechend einmal geteilt ist und zu 
welchem Zweck die Relaisanordnung C eingerichtet wurde. Als vierter 
Hauptteil ist die Empfangsstation $ zu erwähnen. 

An der Aufgabestation A ist das Robr a durch einen in Scharnieren 
befestigten Deckel abgeschlossen, der wie das Rohr selbst mit Luft- 
löchern versehen ist, so dafs zu der eingesetzten Büchse die Aufsen- 
luft treten kann. Der Abschlufs des Rohres a von der Sendleitung 
wird durch den Schieber c, der mit dem Kolben des Zylinders e ver- 
bunden ist, bewirkt. Die rechts und links von letzterem angeordneten 
Dreiweghähne g, sind normal so gestellt, dafs von rechts die Aufsen- 
luft über den Kolben treten kann, während der untere Teil des 
Zylinders durch das Rohr k mit dem Vakuum kommuniziert. Die 
beiden Dreiweghähne sind durch eine Stange h derart verbunden, dafs 
mit dem Niederdrücken des Steuerhebels f zwecks Beförderung der 
eingesetzten Büchse gleichzeitig der oberhalb des Kolbens befindliche 
Raum an das Vakuum angeschlossen, während der untere Zylinderteil 
mit der Aufsenluft in Verbindung gesetzt wird, d. h. der Kolben hebt 
sich und öffnet dabei den Absperrschieber о für den Durchgang der 
zu expedierenden Biichse. 

Die durch Hebel h, mit den beiden Dreiweghähnen verbundene 
Stange h ist an einen Winkelhebel ћ, angelenkt, dessen einer Arm 
bei der Betätigung der Steuerung f nach unten fällt und das G 
m гг,, das die Klappe о hält, löst. Diese kann alsdann durch die an 
der Aufgabestelle eingesetzte Büchse, die von der in der erwāhnten 
Perforierung b eintretenden Luft nach vorn getrieben wird, geöffnet 
werden, so dafs demnach der Eintritt in den Teil В der Senfleitung 


Fig. 13. Z.A.: Neues Vakuumaystem für 
Rohrpost- und ähnliche Anlagen. 
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frei ist. Ist der Absperrschieber о ganz nach oben gezogen, so trifft 
eine an seiner Zugstange angebrachte Nase gegen den vorderen Arm 
des Hebels.i und öffnet das Lufteinlafsventil des links befindlichen 
Zylinders e, der durch das Rohr k, oben gleichfalls an das Vakuum 
angeschlossen ist. Die unten eintretende Luft treibt nun den Kolben 
des Zylinders e, nach oben, wodurch die mit demselben verbundene 
Luftklappe п der Sendleitung В geöffnet und von der hier in das 
Vakuum einströmenden Luft die Biichse weiterbefördert wird. 

Ist die zu expedierende Büchse in dieser Weise zur Weiterbeförde- 
rung gebracht, so wird der Steuerhebel f wieder nach oben in die in 
Skz. 1 gezeichnete Stellung geführt und damit der Raum oberhalb 
des Kolbens e mit der Atmosphäre in Verbindung gesetzt. Dieser 
Kolben bewegt sich alsdann nach unten, schliefst den Absperrschieber 
с ab, wobei auch der Hebel i wieder in seine frühere Lage gebracht 
und der Luftzutritt zu dem Zylinder e, aufgehoben wird. Ober- und 
Unterteil des letzteren sind, wie Skz. 2 zeigt, durch ein Rohr ver- 
bunden, in das ein Ventil 1 eingesetzt ist, das, als sogen. Zeitschlofs 
wirkend, den Ausgleich zwischen der Luft ober- und unterhalb des Kol- 
beus im Zylinder e, dann eintreten läfst, wenn die zu befördernde Büchse 
bei dem Relais С angelangt ist. Der Kolben fällt alsdann durch sein 
Eigengewicht und schlielst die Klappe n der Leitung B ab. Wenn 
die zu expedierende Büchse den Kanal p passiert, wird ohne weiteres 
die Klappe q geöffnet, die sofort wieder fällt, so dafs alsdann дег 
erste Strang B für den Luftzutritt völlig verschlossen und durch 
Abzug der in der Leitung B befindlichen Luft in die nach dem grofsen 
Vakuumrohr führende Leitung p das für weitere Beförderungen not- 
wendige Vakuum in dem Sendrohr B wieder hergestellt werden kann. 

Im allgemeinen ist die Relaisanordnung und deren Wirkungsweise 
dieselbe, wie bei dem linksseitigen Zylinder e,, weshalb auch die 
einzelnen Teile durch dieselben Buchstaben mit Index bezeichnet sind. 
Durch die Klappe n,, die von dem Kolben des Zylinders e, betätigt 
wird, tritt die Luft in das Vakuum ein und befördert die Büchse 
weiter nach der Endstation D. Die Betätigung des Kolbens dieses 


Schweizerischen Bundesbahnen im Hinblick auf die auf der Bundes- 
babnstrecke Seebach-Wettingen vorzunehmenden Betriebsversuche 
einer Besichtigung unterzogen wurde. 

Die Versuchsanlage wurde mit einer elektrischen Loko- 
motive befahren, die für eine Dauerleistung von 400 PS e und 
für Betrieb mit einphesigem Wechselstrom von einer Spannung bis 
15000 Volt gebaut ist. Diese Lokomotive kann auf horizontaler Strecke 
einen Güterzug von ca. 500 t Wagengewicht (über 30 gewöhnliche 
Güterwagen von mittlerer Belastung) mit einer Geschwindigkeit von 
40 km in der Stunde befördern, wobei die Stromentnahme von der 
Kontaktleitung 37 Amp., d. h. also der Menge nach etwa dieselbe 
wie bei einem belasteten Strafsenbahnwagen beträgt. Vermöge der 
viel grölseren Spannung ergibt dieselbe aber eine bedeutend höhere 
Leistung. 

Die neue Hochspannungs-Stromzuführungsanlage nach den Patenten 
der Maschinenfabrik Oerlikon kennzeichnet sich speziell da- 
durch, dafs die Kontaktleitung auf offenen Strecken aus einem einzigen 
kräftigen labrdraht besteht, welcher nicht an Drähten oder Kon- 
solen über dem Gleise aufgehängt, sondern, unmittelbar auf iso- 
lierende Stangenköpfe geklemmt, in etwa 5 m Höhe seitwärts aufser- 
halb der Flucht der Fahrzeuge verläuft. Dadurch wird der Luftraum 
über der Babn frei; es können auf den beiden Seiten der Babn von- 
einander unabhängige Fahrdrähte angeordnet werden, bei Reparaturen 
wird der Babnkérper nicht gesperrt, die Anlage ist einfach und sicher. 
Nur in Stationen, wo die Fahrdrähte sich entsprechend den Gleisen 
mannigfach verzweigen, wird die seitlich verlaufende Fahrdrahtleitung 
der offenen Strecken in eine nach Art der Strafsenbahnfabrdrahtleitungen 
über dem Gleis verlaufende übergeführt: Der den elektrischen Strom 
abnehmende Stromabnebmer folgt automatisch und ohne funkenbildende 
Unterbrechungen dem Fahrdraht, was eine grofse Anpassungsfähigkeit 
dieser neuen Fahrdrahtleitung an die auf den bestehenden Bahnen vor- 
handenen Profileinengungen insbesondere bei Tunneln mit sich bringt. 

Der neue Stromabnehmer ist speziell für grofse Fahrgeschwindig- 


Zylinders e, erfulgt hier bei dem durch die Büchse bewirkten Öffnen 
der Klappe о, unter Vermittlung der Feder в und des Hebels m,. 
Ist die Büchse bei D angelangt, so wird die Klappe n, geschlossen und 
die in dem zweiten Strang befindliche Luft durch den Kanal p, nach 
der Hauptvakuumleitung abgezogen. 

An der Endstation öffnet die Büchse einen der oben erwähnten 
Klappe q entsprechenden Deckel, der sofort wieder fällt und den 
Teil С abschliefet. Vorn ist eine nach oben gebogene Empfangs- 
kammer v angeordnet, die mit einem Ventil x versehen und in der 
ein Puffer w angeordnet ist, so dafs die Büchse, die vor sich ein Luft- 
kissen erzeugt, ziemlich rasch und ohne Stöfse zur Ruhe kommt und 
nach oben herausgenommen werden kann. 

Nach vorstehendem ist also zu erkennen, dafs bei diesen Anlagen in 
den einzelnen Abschnitten stets nur solange Luft eintritt, bis die Büchse 
von dem einen zum andern Ende des betreffenden Stranges befördert ist, 
und es ergibt sich demnach als Hauptvorteil des Dinspel-Stoetzel-Systems, 
dafs bei entsprechender Unterteilung der Strecke der Transport von Brie- 


fen etc. auf weite Entfernungen (genannte Quelle führt New York-Chicago | 


an) hin in einfacher Weise vorgenommen werden kann. Eine mit 
ihrem Inhalt ca. 500 Pfd. schwere Büchse kann in einer Leitung von 
16” Durchmesser mit einer Geschwindigkeit von 2 Meilen pro Minute 
bei einem Vakuum von 6” Quecksilbersäule befördert werden. Er- 
wähnt möge noch sein, dafs. während der Ausstellung in St. Louis eine 
derartige Anlage zur Verbindung des Hauptbahnhofs inmitteu der 
Stadt mit dem Postamt der Ausstellung auf eine Entfernung von 
Ak Meilen für Brief- und Paketbeförderung eingerichtet wird. 


Elektrischer Betrieb auf Normalbahnen. 


Nachdruck verboten. 


Die neusten Bestrebungen der Einführung des elektrischen Be- 
triebs auf Vollbahnen sind auf die Verwendung des einphasigen Wechsel- 
stroms gerichtet, bei dem es möglich ist, auch auf grofsen Strecken 
die Zuführung der zur Fortbewegung notwendigen Kraft einmal zufolge 
der anwendbaren hohen Spannungen ökonomisch vorteilhaft, dann 
aber auch, da im Gegensatz zu den mit Drehstrom betriebenen Bahnen 
nur ein Fahrdraht notwendig ist, sehr einfach zu gestalten. Neuer- 
dings hat auch die Maschinenfabrik Oerlikon in Oerlikon 
bei Zürich eine Versuchsstrecke für Einphasenstrom angelegt, die am 
13. Februar d. J. durch die Eidgenössische Kommission für elektrische 
Anlagen und durch Vertreter des Eisenbahndepartements und der 


2. 4.: Neues Vakuumsystem für Rohrpost- und ähnliche Anlagen. 


keiten konstruiert; er hat keine Teile, die in die Fahrdrahtleitung 
einhängen und sie niederreifsen können; wenn er ja brechen oder ent- 
gleisen sollte, schnellt er in eine Tieflage, in welcher er die Leitung 
nicht mehr treffen kann. Auch erfordert er keine Umstellung bei 
Änderung der Fahrtrichtung. 

Es ist zu erwarten, dafs diese Neuerungen die Einführung der 
elektrischen Traktion auf Eisenbahnen fördern werden, führen sie 
doch gleichzeitig eine Vergrölserung der Leistungsfähigkeit der An- 
lagen und eine Vereinfachung derselben herbei, neben einer Anzahl 
besonderer bau- und hetriebstechnischer Vorteile. 


Schnellfahrversuche mit Dampflokomotiven. 


Auf der Militärbahn Berlin(Marienfelde)-Zossen, die durch 
die von der „Studiengesellschaft für elektrische Schnellbahnen“ im 
vergangenen Jahre angestellten erfolgreichen Versuche bekannt ist, 
wurden in letzter Zeit von der Eisenbabndirektion Berlin Versuchs- 
fahrten mit verschiedenen Lokomotiven ausgeführt. 

In den Wettkampf traten die ?„ gekuppelten vierzylindrigen 
Schnellzuglokomotiven Grafenstadener und Hannoverscher Konstruktion, 
die einen Zug mit drei Wagen mit 123 bezw. 126 km in der Stunde, 
einen Sechswagenzug mit 111 resp. 118 km beförderten. Am 23. und 
24. März wurde nun mit einer von dem Geh. Baurat Garbe konstruierten 
zweizylindrigen Heifsdampflokomotive gefahren, die den aus drei 
D-Wagen bestehenden Probezug mit einer Durchschnittsgeschwindigkeit 
von 135 km und einen aus sechs Wagen zusammengestellten Schnellzug 
mit 128 km in der Stunde beförderte. Die verwendete Heifsdampfloko- 
motive, eine der 7), gekuppelten Schnellzugsmaschinen, wie sie seit 
längerer Zeit auf mehreren Strecken der Direktionsbezirke Halle, 
Posen, Saarbrücken für fahrplanmäfsige Schnellzüge verwendet wird und 
mit derselben dort Geschwindigkeiten bis zu 100 km erreicht werden, 
wiegt im betriebsfertigen Zustand 85 t, wovon 35 t auf den vier- 
achsigen Tender kommen. Sie hat gegenüber den vorherigen Versuchen 
die Überlegenheit der Anwendung des überhitzten Dampfes bewiesen. 

Am 30. März ist die vom Geh. Baurat Wittfeld konstruierte, 
für die Weltausstellung St. Louis bestimmte %/, gekuppelte Lokomotive 
von Henschel & Sohn (Kassel) geprüft worden, die auf der Strecke Göt- 
tingen-Kreiensen ohne Anhänger Geschwindigkeiten bis zu 128 km zu- 
rückgelegt hat. Hier 208 sie einen sechswagigen D-Zug, der leer 225 t 
اا‎ Um den Zug auf eine Geschwindigkeit von 100 km zu bringen, 
mois еше Strecke von oa. 10 km zurückgelegt werden, also auf der Ver- 


suchsbahn etwa von Marienfelde bis Dahlwitz. Der Probezug erreichte 
diese Geschwindigkeit von 100 km und fuhr später mit 128 km Ge- 
schwindigkeit pro Stunde. Die Fahrt ging über Zossen hinaus bis nach 
Rehagen -Clausdorf, der zweitnächsten Station der Militärbahn hinter 
Zossen. Mit dem Dreiwageu-Zug erreichte diese Lokomotive eine Ge- 
schwindigkeit von 137 km. 

Interessant dürfte sein, hier einiges über die Geschwindigkeit 
der Schnellziige englischer Bahnen zu erfahren; hier steht die North 
Eastern Railroad an der Spitze, auf der ein Zug eine Strecke von 
71,2 km in 43.Minuten durchfährt, also eine durchschnittliche Ge- 
schwindigkeit von 99,3 km pro Stunde aufweist. Bekanntlich bestehen 
in England keine gesetzlichen Vorschriften über maximal zulässige 
Fahrgeschwindigkeiten, und es fahren auf den Strecken fast aller eng- 
lischen Eisenbahngesellschaften fahrplanmäfsige Schnellzüge mit über 
80 km Geschwindigkeit pro Stnnde. Neben dieser hohen Geschwindig- 
keit wird aber dort vielfach noch ein anderes Mittel zur Verkürzung 
der Fahrzeit angewendet, das Durchfahren langer Strecken ohne 
Aufenthalt, wobei besondere Einrichtungen für Entnahme von Wasser 
während der Fahrt getroffen sind. So werden in England zur Zeit 
acht Strecken von über 200 km Länge z. B. London-Sheffield, London- 
Crewe, London-Doncaster ohne Aufenthalt durchfahren; in Deutsch- 
land ist die längste ohne Aufenthalt durchfahrene Strecke — Nürn- 
berg-München — 199 km lang. 

Dale die in Deutschland vorgeschriebene Fahrgeschwindigkeit noch 
lange nicht die Grenze der Leistung der neueren Schnellzuglokomo- 
tiven darstellt, beweisen die obenerwähnten Versuehe; doch ist es 
selbstverständlich, dafs diese Kraftleistungen, wie sie auch aus Eng- 
land z. B. von einem Sonderzug der Great Western Railway von Lon- 
don nach Plymouth, der mit durchschnittlich 133 und stellenweise so- 
gar mit 140 km/Stunde die 129 km lange Strecke durchfahren hat, 
gemeldet wurden, für den regelmäfsigen Betrieb der Eisenbahnen nicht 
та Betracht kommen können. Die Versuche verfolgen vorläufig in 
erster Linie theoretische Zwecke; es erscheint ausgeschlossen, dafs 
in absehbarer Zeit im Fernverkehr Schnellbahnen nach dem 
elektrischen oder nach dem Heifsdampfsystem eingerichtet werden, 
die Anlagekosten für eine Umwandlung unseres Eisenbahnsystems 
sind zu hohe. Immerhin ist der Beweis erbracht, dafs durchschnitt- 
liche Fahrgeschwindigkeiten von 100 km pro Stunde bei gutem Ober- 
bau sich in unserem Eisenbahnbetrieb einführen lassen würden. 


Rettungs- und Sicherheitseinrichtungen. 


Die Hochdruck - Hydranten - Feuerlösch- 
einrichtung 
im Geschäftsviertel der Stadt Philadelphia. 
(Mit Abbildungen, Fig. 75+78) 
i Nachdruck verboten. 

Um die Schwierigkeiten zu beseitigen, die in der städtischen 
Wasserversorgung auftraten, wenn ein grölseres Schadenfeuer mit Hilfe 
der Strafsenhydranten bekämpft werden mufste und um weiterhin auch 
wesentlich grofsere Wurfweiten zu erreichen, als solche mit normalem 
Wasserleitungsdruck erhalten werden konnten, richtete die Stadt Phila- 
delphia vor kurzer Zeit im Geschäftsviertel ein besonderes Feuer- 
lésch-Hochdruckleitungssystem ein. Dasselbe erschien 
gerade hier als besonders angebracht, da es bei der riesigen Höhe der 
vorhandenen Gebäude (vgl. Fig. 75) in den oberen Geschossen der- 
selben an und für sich stets an Wasser mangelt. Weiterhin war aber 
mit der Höhe der Gebäude auch die Anzahl der Bewohner und somit 
auch der Bedarf an Gebrauchswasser derart gewachsen, dafs die vor- 
handenen Rohre denselben kaum noch zu decken imstande waren. 
Das neue System mufste demzufolge von vornherein so projektiert 
werden, dafs es mit besonderen Rohrsträngen arbeitete. Eine mitten 
im Geschäftsviertel gelegene Pumpstation, die ihren Bedarf an Wasser 
aus dem Delaware River deckt, versorgt das System mit dem nötigen 
Wasser. Da das Rohrsystem selbst fertig war, ehe die Pampstation 
betriebsfähig erschien, so versorgte man dasselbe zunächst durch die 
sogen. Feuerlöschschiffe vom Flufs aus mit Wasser. Die zu diesem 
Zweck geschaffenen Anschlüsse blieben nach Fertigstellung der Pamp- 
station besteben, so dafs man heute in der Lage ist, dem System das 
Wasser sowohl durch die Pumpen der Station als auch die der Schiffe 
zuzuführen. Obgleich die mit Hilfe der Pumpen auf den Fenerlösch- 
schiffen erzielten Druckhöhen noch nicht so grofse waren, wie man 
sie später mit den Pumpen der Station erzielte, so bewiesen sie doch 
die Durchführbarkeit des ganzen Verfahrens. 

Ein Beispiel der enormen Leistung eines solchen Hochdruck- 
hydranten gibt das dem „Iron Age“ entnommene Bild, Fig. 75, das 
das Resultat eines unter der Überwachung des Board of Fire Under- 
writers vorgenommenen Versuches zeigt. 

Die vom System zu liefernde Wassermenge sollte genügen, um 
selbst das stärkste Schadenfeuer innerhalb einer halben Stunde, natur- 
gemäls mit entsprechend vielen Schlauchleitungen, zu löschen. 

Zur Zeit beherrscht das Feuerlösch-Hochdruckrohrnetz ein Terrain 
von rd. 425 Ackern. Es umfalst 42194 laufende Fufs Rohr von 
nominell 16, 12 und 8” Dicke, über deren Ausführung die Skz. 5-7, 
Fig. 76 Auskunft geben, während die Skz. 9+ 11 derselben Figur die 
konstruktive Ausgestaltung der Kreuzstücke erkennen lassen. Alle 
geraden und Bogenstücke sind aus Gulseisen hergestellt und an den 
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Enden mit Flanschen versehen, die durch Rippen verstärkt wurden. 
Die Flanschen sind glatt abgedreht, nur in Höhe der Schraubenlöcher 
erhielten sie eine Fase. Die Packung erfolgt durch geteerte Kanevas- 
schnur, welche die ganze Breite der Flansche bedeckt. Als normale 
Länge gilt für das glatte Rohr eine solche von 19! (3,66 m). Die 
Bogenstücke schwanken in ihrem Radius zwischen 8 und 16’ (2,4 und 
4,9 m) während die Hydrantenanschlüsse einen solchen von 19” haben. 
Die Längen bewegen sich zwischen 1 und 8'e. 

Die genauen Dimensionen der Rohre und Schrauben sind folgende: 
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Fig. 75. 


Die Hochdruck- Hydranten- Feuerlöscheinrichtung in Philadelphia. 


Die +- und | -Stiicke sind aus Gufsstahl gefertigt, haben aber 
genau die gleichen Wandstarken wie die gufseisernen Rohre; dagegen 
sind die lichten Weiten für das 8" Robr von 11, auf 71),, für das 12" 
von 1011), auf 11:16 und für das 16” von 143), auf 155,” vergröfsert. 
Ebenso reduzierte man die Flanschendicken fiir das 8 und 12" Коћг 
auf 1” und das 16” auf (Lite, 

Die Absperrorgane zeigen den Typus der sogen. Wasserschieber 
mit doppelten Dichtungsscheiben und innen liegender Schraubenspindel. 
Die Körper derselben sind aus Puddelstahl, die Schieber, Sitzflächen 
und Spindeln aus Bronze; die 16" Schieber haben Umgehungsventile 
(Beipafsventile), die mit dem Körper verflanscht sind. Schieber und 
Rohrtour wurden von der Hoffman Engineering & Con- 
tracting Company in Philadelphia geliefert. 

Die Hydranten, sogen. Überfurbydranten, sind Fabrikate der А. Р. 
Smith Mfg. Company іп Newark, N. J.; sie besitzen je zwei 4" 
Anschlufsstutzen, deren jeder für sich abgesperrt werden kann, während 
das Wasser dem Hydranten durch einen 8” Wasserschieber zugeleitet 
wird. Sämtliche beanspruchten Teile des Postens sind aus Bronze 


hergestellt und so konstruiert, dafs man sie nach Abheben des 
Hydrantenkopfes vollständig frei liegen hat. Der Hydrantenkörper, 
sowie der Schwanenhals (das Hydrantenstandrohr) sind aus Puddelstahl 
gefertigt. Zur Zeit sind 166 Hydranten aufgestellt, die über das 
ganze Terrain in Abständen von 30V’ = 91,5 m verteilt sind. An jedem 
der beiden Hydrantenauslässe kann ein dreiköpfiger Aufsatz für drei 
Schläuche von. je 3'4” Durchmesser angeschraubt werden, so dafs ein 
einzelner Hydrant sechs Schläuche versorgt. Jeder dieser Köpfe ist 
für sich durch einen Bronzeschieber absperrbar. 

Die Kompensationsvorrichtungen treten bei dem Rohrsystem der 
Anlage in zwei Formen auf, einmal als massive durch Blei gedichtete 
Muffen, wie solche bei Wasserleitungen normaler Bauart verwendet 
werden und das anderemal in Form von Stopfbüchsen nach Skz. 4, 
Fig. 76, bei denen Flachsstricke zur Abdichtung dienen. Rotgufs- 
ventile einfachster Bauart aber gröfster Wandstärke ermöglichen es 
die Rohrstränge zu entlüften; und zwar sitzen sie stets an den sogen. 
Wellenbergen der 
Leitung. Jede Kom- 

pensationsvorrich- 
tung ist von einem 
gemauertenEinsteig- 
schacht aus zugäng- 
lich, der genau wie 
die Einsteigschächte 
der Schleusen durch 
ein Mannloch be- 
fahren werden kann. 

Der Anschlufs 
der acht Rohrlei- 
tungen des Feuer- 
léschschiffes an das 
Rohrsystem geschah 
unter Benutzung der 
aus Skz. 1 u. 2, Fig.76 
erkennbaren Einrich- 
tung; diese umfalst 
acht Rohrverschrau- 
bungen aus Rotguls 
von je 4” lichter 
Weite, deren jede in 
eine birnenartige Er- 
weiterung b des Rohr- 
systems einmiindet. 
Das Kopfstück b hat 
an seiner weitesten 
Stelle 3’ Durchmesser 
und tragt auf seinem 
Rücken einen 15” 
Anschlufsstutzen für 
einen Windkessel. 
Dieser ist aus. 1,” 
Stahlblech und іп der 
Längsnaht doppelt, 
in der Quernaht ein- 
fach vernietet; sein 

Boden ist gewölbt. 
| Da die lichte Weite 
des 5’ hohen Wind- 
kessels 24” beträgt, 
und der Anschluls- 
stutzen des Kopf- 
stückes b nur 15" 
Weite hat, so machte 
sich die Einschaltung 
eines gulsstäblernen 
Pafsstiickes erforder- 
lich. [Jeder дег Ver- 
schlüsse a ist inner- 
halb des Kopfstückes b durch eine Klappe a,, Skz. 13, abgeschlossen, 
die im vorliegenden Fall die Aufgabe eines Rückschlagventils zu er- 
füllen hat, d.h. sie gestattet wohl den Zuflufs von Druckwasser in 
das Kopfstück, nicht aber den Riickflufs des Wassers in die Druck- 
leitungen, welche vom Feuerlöschsohiff ausgehen. 

Alle zum Rohrsystem gehörigen Teile der Anlage wurden vor 
dem Verlegen einem hydrostatischen Druck von 800 Did. pro O” 
(rd.56 kg/qom) und nach vollendeter Montage einem Probedruck von 
400 Pfd. pro O” (rd. 28 Крјаст) unterworfen. Das ganze Rohrnetz 
wird dauernd unter einem Druck von 60 Pfd. pro С)” = 4,3 kglgem 
gehalten. Zu diesem Zweck ist eine Verbindung von 12” Weite 
zwischen dem Hauptstrang der Stadtwasserleitung und dem Hoch- 
druckrohrsystem hergestellt. In diese Verbindung ist eine Rückschlag- 
klappe eingebaut derart, dafs wohl Wasser aus der städtischen Leitung 
in das Hochdrucksystem, nicht aber solches aus letzterem in jenes über- 
treten kann. Diese Kombination der städtischen Wasserleitung mit 
dem Hochdrucksystem sichert dessen Betriebsbereitschaft. 

Ein ausgedehntes Netz von Feuermeldern ermöglicht es der 
Pumpstation sowie dem Feuerlöschboot, schnellstens von einem Schaden- 
feuer Mitteilung zu machen, worauf diese dann das System auf Hoch- 
druck bringen. 

Die Pumpstation liegt am Delaware River mit der Front nach 
der Ecke der Delaware avenue und Race street nahe dem nordöstlichen 


Fig. 76. Z. A.: Die Hochdruck- Hydranten- Feuerlösch- 
einrichtung in Philadelphia, 
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Ende des Rohrsystems. Diese Lage wurde aus dem Grunde gewahlt, 
weil sie eine Erweiterung des Systems іп nördlicher Richtung ge- 
stattet. Ein 20" Hauptrohr von 1400’ Länge verbindet die Pump- 
station mit dem Feuerlöschrohrsystem und zwar nahezu im Mittel- 
punkt des bestehenden Rohrnetzes. Das Gebäude der] Pumpstation 
ist ein durchaus moderner eingeschossiger Bau in Stahl und Stein von 
72' = 21,96 m Breite und 140’= 42,7 m Länge. Dasselbe genügt zur 
Aufnahme von zehn stehenden Triplexpumpen Deanescher Bauart 
von 111, >< 12", deren jede 1200 Gall. Wasser in der Minute bei 
40 Touren unter einem Druck von 300 Pfd. pro D” = rd. 21 kg/qom 
zu liefern vermag. Neben den grofsen Pumpen sind zwei kleinere 
von 61, X 12” aufgestellt, die je 350 Gall. in der Minute fördern. 
Sämtliche Pumpen Können einzeln und zusammen arbeiten; sie ent- 
nehmen das Wasser dem Delaware River durch ein 36” (0,914 m) Saug- 
rohr. Ende Januar dieses Jahres standen sieben Pumpen im Betrieb; 
sie werden je durch eine 280 PS-Westinghouse-Dreizylinder - Gas- 
maschine mit einfacher Wirkung angetrieben, während für die beiden 
kleineren Pumpen gleichartige Westinghousemotoren aber nur von je 
125 PS aufgestellt sind. 
Die kleineren Motoren 
sind mit ‘den Deepen 
durch Friktion gekuppelt, 
sie betreiben zugleich aber 
auch je eine 7,5 KW-Be- 
leuchtungsmaschine, sowie 
einen Luftkompressor. Die 
letzteren liefern die zum 
AnlassenderHauptmaschi- 
nen erforderliche Prefs- 
luft von 200 Pfd. Druck 
pro O” (rd. 14 Крјаст). 

Im ganzen sind drei 
Stromquellen für die elek- 
trische Beleuchtung vor- 
gesehen, 1. besteht eine 
Verbindung mitden städti- 
schenBeleuchtungskabeln, 
2. ist eine Akkumulatoren- 
batterie aufgestellt und 
3. stehen die schon er- 
wähnten Primärmaschinen 
zur Verfügung. Ein ro- 
tierender Transformator 
bringt die Spannung des 
Stromes von 220 auf 100 
Volt. Das für die Mo- 
toren erforderliche Kibl- 
wasser wird zwei vonein- 
ander unabhängigen Roh- 
ren der städtischen Was- 
serleitung, sowie den 
Feuerlöschleitungen ent- 
nommen. Ein jeder Gas- 
maschine zugeordneter 
Druckregler hält den Gas- 
druck konstant. 

ZurWahl der Triplex- 
pumpen gelangte man 
deshalb, weil der bei den- 
selben vorhandene fast 
konstante Ausflafs eine 
Stofswirkung nicht be- 
merkbar werden lafst und 
weil weiterhin bei der 
Triplexpumpe die relativ 

eringste Beanspruchung 
der antreibenden Motoren 
vorhanden ist. Die Kurbel- 
wellen der Pumpen werden von denen der Motoren aus durch ein- 
fache Räder angetrieben. Die vertikale Anordnung der Pumpen wählte 
man, weil sich bei ihr die Verbindung der Maschine mit der Pumpe 
am leichtesten durchführen läfst und weil eine derartige Pumpe auch 
weniger Aufstellungsgrundfläche nötig hat wie eine liegende. 

Jede Pumpe ist nun weiter mit einem Umgehungs- und einem 
Rückschlagventil versehen, weil unter normalen Umständen, also im 
ruhenden System, ein Druck von 60 Pfd. pro D” herrscht und die 
Pumpen unter diesem Druck bei geöffnetem Beipalsventil angelassen 
werden müssen. Jeder dann etwa anttretende Überschuls an Wasser 
mufs durch das Rückschlagventil іп das Saugrohr zurückgeleitet wer- 
den. Ist die Pumpe angelassen, so wird ү Umgehungsventil ge- 
schlossen, ebenso schliefst sich das Rückschlagventil, sobald das ganze 
von der Pumpe gelieferte Wasser verbraucht wird. Inzwischen ist 
meist auch die nächstfolgende Pumpe angestellt, wobei sich dann 
alle diese Vorgänge wiederholen und so fort, bis sämtliche Pumpen 
an das System angeschlossen sind. 

Der von diesem Augenblick ab im Rohrnetz auftretende Hoch- 
druck untersteht der Kontrolle durch einen Elektromotor, der auf das 
Beipafsorgan in der Hauptleitung wirksam wird. Man hat es dadurch 
in der Hand jeden unter 300 Pfd. liegenden Druck genau einzustellen, 
während ein federbelastetes Sicherheitsventil jede ungewollte Über- 
schreitung des einmal gewählten Maximaldruckes verhindert. 


Fig. 77. Z.A.: Die Hochdruck- Hydranten- Feuerlösch- 
einrichtung in Philadelphia. 
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Die ,, Wasserseite jeder Pumpe ist in Abteile zerlegt, indem jeder 
Zylinder mit seinem Ventilgehäuse ein Gufsstück für sich bildet und 
deshalb leicht ausgehoben werden kann, ohne die übrigen Teile der 
Maschine irgendwie zu beschädigen. Die Ventilquerschnitte der 
Pumpen an sich sind sehr grofs angenommen und würden demzufolge 
wesentlich höher a E werden können als dies tatsächlich ge- 
schieht. Die Ventile selbst sind aus Hartgummi gefertigt. Die ganze 
Dimensionierung der Pumpen wurde dem scharfen Feuerlöschdienst 
seitens der Deane Steam Pump Company in Holyoke, Mass. 
angepalet. i 

Besonders wurde viel Rotgufs verwendet; auch sind alle bewegten 
Teile, wie Schubstangen, Kurbelzapfenlager, Kreuzkopfschuhe etc. 
nachstellbar gemacht. Die Kurbelwellen und Pleuelstangen wurden 
aus hydraulisch geschmiedetem Stahl fabriziert und sehr stark dimensio- 
niert. Alle Räder sind aus Gufsstahl hergestellt und mit aus dem 
Vollen gefrästen Zäbnen versehen. 
` ° Zum Anlassen der Motoren bedient man sich wie schon ange- 
deutet der komprimierten Luft, die bei geöffneten Rückschlagventilen 
der Pumpen in den einen Zylinder eingeführt wird; die zu diesem 
Behufe erforderliche Bewegung der Ventile kano vom Maschinisten- 
stand aus mit Hilfe von Elektromotoren geregelt werden, wobei zu 
beachten ist, dafs auf jedem der Ventile ein Motor sitzt. 

Im übrigen untersteht die ganze Pumpstation der Oberaufsicht 
eines einzigen Maschinisten, der seinen Platz auf dem schon erwähnten 
Stand, einer Art Galerie, hat und von dort aus jedes einzelne Ventil 
mit Hilfe elektrischer Apparate betätigen kann. 


löschen bringt, sondern zugleich auch eine Abkühlung der Luft her- 
beiführt und die Rauchentwicklung beseitigt; aus letzterem Grunde 
dürfte es besonders bei Bränden in Gebäuden gut verwendbar sein, ja 
es erscheint zweckmälsig, dieses Präparat stets vorrätig zu haben, 
umsomehr als dasselbe sich nach Mitteilung der Firma jahrelang 
hält, ohne zu verderben. 

Nicht unerwähnt sei zum Schlufs, dafs bei den im Februar dieses 
Jahres in Leipzig vorgenommenen Versuchen Teer, Petroleum und Holz, 
also sehr schnell und scharf brennende Stoffe, als Brandmittel zur 
Verwendung kamen. 


Für Kontor und Zeichenburean. 
Neue Kontor-Utensilien 


von F. Soennecken in Bonn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 79--82.) 


Nachdruck verboten. 


Papierlocher. 
(Fig. 79-81.) 

Die Firma F. Soennecken in Bonn bringt seit einiger Zeit 
einen neuen Papierlocher auf den Markt, dessen drei verschie- 
dene Ausführungen in Fig. 79--81 dargestellt sind. 

In Fig. 79 ist der Papierlocher ohne Holzfufs zu sehen; die Ab- 
bildung Fig. 80 zeigt ihn auf einem mit einer Mulde für die Papier- 
ausschnitte versehenen 
Holzfufs, in welchem zu- 
gleich eine Stellschiene 
zum Anlegen der zu 
lochenden Papiere ge- 
führt ist, während Fig.81 
die Ausführung des Pa- & 
pierlochers mit Holzfuls 
ohne Steller veran- 
schaulicht. 

Die beiden 
aus Stahl gefer- 
tigten Lochstem- 
pel sind oben in 
einer Traverse 
gebalten und in 
je einem auf der 


Fig. 78. 


2. A.: Die Hochdruck-Hydranten- Feuerlöscheinrichtung in Philadelphia. 


Die Zerlegung der Pumpstation in eine gröfsere Anzahl Einheiten 
von geringerer Leistung verlohnte sich übrigens aus dem Grunde, 
weil man so die Möglichkeit besafs, die Wasserzufubr ganz nach Be- 
darf zu verstärken resp. zu vermindern, was, wenn nur einige grolse 
Pumpwerke aufgestellt worden wären, nicht möglich gewesen sein 
würde. 

Im Gegensatz zu den kleinen sind die grofsen Maschinen b,, Fig. 78, 
b, Fig. 77, mit den zugehörigen Pumpen с, resp. е durch Stirnräder, 
ohne Zwischenschaltung von Reibungskupplungen in Zusammenhang 
gebracht. Das gewählte Übersetzungsverhältnis stellt sich auf 1:5, 
woraus eine verhältnismälsig geringe Kolbengeschwindigkeit resultiert. 
Das Saugrobr d,, Fig. 78, jeder Pumpe ist an das 36’ aus Stahl her- 
gestellte Hauptsaugrohr d angeschlossen und mit Rückschlagventil, 
sowie Windkessel T und Absperrorgan d, ausgerüstet. Die Druck- 
robre е,, Fig. 78, münden von den Schiebern e, ausgehend in dem 
Hauptdruckrohr е, aufserdem besitzt jede Pumpe einen Anschluls an 
das Überlaufrohr f. Dafs in die Druckleitungen e, ebenfalls Wind- 
kessel eingeschaltet sind, versteht sich von selbst. 


Ein neues Feuerlöschmittel.e Auf Grund der kürzlich in Leip- 
zig an verschiedenen öffentlichen Orten angestellten Feuerlöschproben 
kann das Feuerlöschpräparat „Eberhardt‘ empfohlen werden. Das- 
selbe wird in der chemischen Fabrik Helfenberg, A.-G., 
vorm. Eugen Dieterich in Helfenberg, Sachsen nach einem 
geheim gehaltenen Verfahren hergestellt, sodann mit Wasser verdünnt, 
wodurch ein Löschwasser entsteht, das nicht allein das Feuer zum Er- 


Grundplatte be- 
А festigten Bügel 
geführt. Uber die Stempel ist eine Feder 
gezogen, die beim Niederbewegen des Hebels 
zusammengedrückt wird und den Rückgang 
der Stempel nach dem Durchlochen des 
unter die Bügel geschobenen Papiers ver- 
mittelt. 

Die Bügel sind durch einen Stift ver- 
bunden, in dem der Hebel vorn gelagert 
ist. Letzterer ist durch Gelenkstücke, die 
in den Bügeln gerade geführt sind, mit der 
oberen Traverse verbunden, so dafs beim 
Niederdrücken desselben auch die Stempel 
gerade nach unten geführt werden und das Papier durchlochen. 

Mit diesem Locher ist es möglich, eine Lage Briefe leicht und 
glatt zu durchlochen; zufolge seiner Konstruktion ist er haltbar und 
widerstandsfäbig und da die Stahlstempel, Traversen und Federn blank 
gehalten, die übrigen Teile poliert sind, hat er auch ein hübsches Aus- 
sehen und kann auf dem Schreibtisch als Zierstück aufgestellt werden. 


ы Fig. 81. 
Fig. 79+ 81. Раргепосћег. 


Kisten-Signier-Schablone. 
(Fig. 82.) 


Das Signieren von Kisten, Ballen u. з. w. verursacht speziell bei 
längeren Aufschriften, wo eine grofse Anzahl Schablonen nacheinander 
zur Hand genommen werden mufs, viel Arbeit. Diese zu vereinfachen 
ist der Zweck der in Fig. 82 dargestellten Signier - Schablone, wie sie 
von der oben genannten Firma in zwei 
verschiedenen Ausführungen gelie- 
fert wird. 

Auf einer runden Messingscheibe 
sind, wie dies die Figur erkennen lafst, 
sämtliche Buchstaben des Alphabets, 
sowie die Zahlen ausgearbeitet und 
zwar hat die Scheibe der einen 
Ausführung einen Durchmesser von 
370mm mit 30 mm hohen Buchstaben, 
während bei der anderen Scheibe 
mit 420 mm Durchmesser die Buch- 
staben 50 mm hoch sind. In der Mitte 
ist eine Schiene drehbar gelagert, die auf den zu markierenden 
Buchstaben eingestellt wird und zugleich mit einem Lineal versehen 
ist, um die Buchstaben auf gleiche Höhe stellen zu können. Wie die 
Abbildung erkennen läfst, hat das Lineal zwei Längsausschnitte, die 
zum Unterstreichen der Buchstaben bezw. Zahlen dienen. 


Fig. 82. 


Kisten- Signier- Schablone. 
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Die Kraftzentrale der ' Stadt Neuchatel. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 


Nachdruck verboten. 

In vielen Stadten der Schweiz, die zur Zeit noch mit Wasserkraft- 
zentralen arbeiten, hat man die 
Erfahrung gemacht, dafs bei stetig 
wachsendem Kraftbedarf das Wasser 
ein sehr unzuverlässiger Kraft- 
geber ist. Bei kleineren fliefsenden Ge- 
wässern hat man mit sehr merkbaren 
Schwankungen in der Wasserliefe- 
rung zu rechnen und bei grölseren 
Wasserläufen besteht die Gefahr, dafs 
die Zentralen infolge eintretender 
Hochwässer periodisch aulser Be- 
trieb gesetzt werden müssen. Aufser- 
dem ist die Kraftleistung bei den 
Wasserkraftzentralen stets auch an sich 
beschränkt durch die zur Verfügung 
stehende Wassermenge und das 
nutzbare Gefille. - 

Aus diesen Griinden sah sich die 
Stadt Neuchatel vor wenigen Jahren 
vor die Wahl gestellt, entweder von 
einer Vergrölserung der Kraftstation 
überhaupt Abstand zu nehmen oder 
anstatt Wasser 

Dampf als 


Maschinenhaus A, den die Räume C ED enthaltenden Vorbau und 
einen Anbau, in dem die Schaltbretter F und die Reparaturwerkstätte 
G untergebracht sind. 

Das nach den Entwürfen des Architekten Alfred Rychner 
ausgeführte Gebäude der Zentrale ist zur Aufnahme von sechs 
Dampfkesseln zu je 230 qm Heizfläche, vier Dampfturbinen zu je 
300 KW Leistung und drei ,,Konvertisseurs“ zu 300 KW sowie drei zu 
65 KW bestimmt. Es erhebt sich auf Felsen und wurde zu Ende des 

Jahres 1901 unter Dach gebracht. Die 
Fundierung gestaltete sich insofern sehr 
schwierig, als das Gebäude nur wenige 
em über dem Niveau des Sees steht 
und durch unterirdische Adern dauernd 
Wasser in die Fundamente eindrang. 
Die Umfassungswände des Gebäudes 
sind zum grolsen Teil in Rustikaquade- 
rung aus Farakalk ausgeführt. Neben 
ihm sind gelber Sandstein aus Jaumont- 
Metz und Ziegeln aus der Züricher 
Pflege zur Verwendung gekommen. 
Der Plafond des Maschinenhauses 
wurde seitens der Hennebiqueschen 
Filiale in Lausanne in Hennebique- 
konstruktion ausgeführt, jedoch schei- 
nen dabei nach dem „Bulletin technique 
de la Suisse romande“ Fehler gemacht 
worden zu sein, da einzelne Partien 
heruntergerissen und ganz neu herge- 
stellt, andere durch Eiseneinlagen 
extra verstärkt werden mulsten. Auf 
die Betoneisen- 
decke ist dann 


Kraftgeber zu 


ein Belag von 


verwenden. 


Die vorhan- 


Asphalt von 2cm 


dene Zentrale 
Pré aux Clées 
bei Boudry ar- 
beitete mit sechs 
300 PS -Turbinen 
und verbrauchte 
für 1500 PS rd. 
2700 1 Wasser in 
der Sekunde. Nun 
aber sank die be- 
rechnete Wasser- 
lieferung der 
Areuse oft genug 
auf 1000 1, stieg 
dann ganz uner- 
wartet aber auch 
wieder in dersel- 
ben Woche bis 
auf 2000. Dieser 


Dicke gebracht, 
auf dem eine 0,2 m 
starke Schlacken- 
bettung ausge- 
breitet wurde. 
Man betritt 
dieZentraledurch 
einen Korridor 
und gelangt von 
diesem unmittel- 
bar in den Ma- 
schinensaal A. In 
die Seitenwände 
desKorridorssind 
zwei Türen ein- 
gefügt, die eine 
ührt zum Trans- 
formatorenraum 
C, durch die an- 
dere gelangt man 


Umstand, sowie 


ie Maschi- 


gewisse andere 


nistenstube D, so- 


Vorfälle, auf die 
hier nicht weiter 
eingegangen wer- 
den soll, rieten 
dringend zur Ein- 
richtung einer 
Dampfkraft- 
zentrale. Man 
wählte als Be- 
у: triebsmotoren 
Dampfturbi- 
nen von Brown, 
Boveri & Cie. 
in Baden. 

Die neue Zen- 
trale, deren Si- 
tuationaus Tafel 5 


wie in den Wasch- 
raum E. 
| Das Maschinenhaus A ist nur zum Teil unter- 


der vier Maschinenaggregate, auf deren konstruktive Ein- 
führung im vorliegenden Heft an anderer Stelle näher 
Der Keller J ist durch eine 


[ ЖЕ; | kellert und enthält an der Stelle I die Kondensatoren 
+ | 


eingegangen werden soll. 


с elt? 


\ Treppe zugänglich. Von ihm führt eine Leitung h, Skz. 4, 
|| das Wasser zum See zuriick, mittels einer zweiten Leitung 

| ! h, werden die Kondensatoren mit frischem Wasser уег- 
-= sorgt. Der Raum F, in dem die Schaltbretter aufgestellt 
sind, steht mit dem Maschinenhaus durch vier je 4 m 

im Lichten weite Öffnungen im Zusammenhang. Die 
Öffnungen sind oben durch Rundbogen abgeschlossen, 

deren Höhe den First des Daches über dem Raum F um 

ы so viel überschreitet, dafs man in den verbleibenden Par- 
tien der Bögen noch Fenster einbauen konnte. An den 


ersichtlich ist, 
umfafst ein Kes- 
selhaus B, ein 


Fig. 84. 
Fig 83 u 84. Z. А. 
(Text siehe Seite 58.) 


г Motorlokumotiven der Gasmotoren- Fabrik Deutz in Köln- Deutz. 


Raum F schliefst sich der Kabelkanal 1 an, der gegen den 
Berg zu in einen Kabelschacht übergeht, den man vom 
Hof der Zentrale aus betreten kann, 
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Die Dynamomaschinen wurden von der Firma Brown, Boveri & 
Cie. in Baden geliefert; sie sind mit den Parsonschen Dampfturbinen 
direkt gekuppelt und machen wie diese 3000 Touren in der Minute. 

Das Kesselhaus B enthalt aufser den von den Guilleaume 
Werken in Neustadt gelieferten Kesseln 4, über deren Konstruktion 
ebenfalls in diesem Heft an anderer Stelle das Erforderliche mitgeteilt 
ist, die Wasserreinigung. Diese wurde von der Société de con- 
structions mécaniques in Basel geliefert und umfalst ein Hoch- 
reservoir f, unterhalb dessen die Reiniger e installiert sind. Zwei 
E Reservoirs für gereinigtes Wasser sind in das Kellergeschofs 

ев Kesselhauses eingebaut. 

Für die Kessel war ein Betriebsdruck von 11 At bestimmt, ebenso 
war von vornherein festgelegt, dafs 1 KW bei voll belasteter Maschine 
mit 11,3 und bei halb beanspruchter mit 12,6 kg Dampf zu erzeugen 
war; die Temperatur des Kondensationswassers sollte dabei 20° C nicht 
überschreiten. 


Hydro-elektrische Kraftstation in Newry 


ausgeführt von der Aktiengesellschaft der Maschinenfabriken 
von Escher, Wyss & Co. іп Zürich. 


(Mit Abbildung, Fig. 85) Nachdruck verboten. 


Fig. 85 gibt einige Skizzen der uuter der Leitung des Ingenieurs 
Robert S. Ball, jun. in London für W. & G. Moorhead in 
Newry (Irland) gebauten Kraftstation, die, ein Gefälle des Newry- 
flusses ausnützend, die etwa 1), Meile entfernten Werke genannter 
Firma mit elektrischem Licht und Kraft versorgt. Über diese hydro- 
elektrische Kraftstation, für welche die Einrichtungen von der Londoner 
Vertretung der Aktiengesellschaft der Maschinenfabriken 
von Escher, Wyss & Co. in Zürich geliefert wurden, entnehmen 
wir dem „Engineering“ folgendes: 

Aus Skz. 1 der Fig. 85 geht hervor, dafs der Newryflufs einen 
Winkel bildet, von dessen Spitze ein Wehr e über die ganze Wasser- 
breite angelegt ist. Dieses Wehr war vor dem Bau der Kraftstation 
bereits vorhanden, und es ist von dort aus ein Mühlkanal abgezweigt, 
der nicht mehr benutzt wird, aber auch zu eng ist, um für den Be- 
trieb einer in den genannten Werken selbst installierten Turbine verwen- 
det werden zu können. Es wurde daher beschlossen, an diesem Wehr 
eine elektrische Kraftstation anzulegen und den hier erzeugten Strom 
durch oberirdische Leitungen nach den 1), Meile entfernten Werken 
zu führen. 

Der Damm ist 50 m lang und hat durchweg denselben Querschnitt. 
Wie Fig. 85, Skz. 2 zeigt, ist derselbe in Mauerwerk ausgeführt; die 
nach rückwärts verlaufenden Böschungen sind mit Lehm und Kies- 
steinen gebaut. Die Wassermenge dieses Flusses ist sehr veränderlich, 
ein stärkerer Regen hat sofort ein erhebliches Steigen des Wassers 
im Gefolge. Bei dem Entwurf der Anlage war es daher vor allem 
notwendig, die zur Verfügung stehende Wassermenge zu bestimmen 
und die Maschinen dementsprechend so zu wählen, dafs dieselben mög- 
lichst konstant mit ihrer vollen Leistung betrieben werden können. 
Auf Grund eingehender Messungen und Berechnungen wurde ermittelt, 
dafs bei einer Überfallhöhe des Wassers über die Wehrkrone von 
19,8" die gröfste Leistung erhalten wird, eine weitere Steigerung dieser 
Höhe hat zufolge des durch den Flufslauf bedingten raschen Steigens 
des Stauwassers und der damit zusammenhängenden Reduzierung des 
effektiven Gefälles keine Erhöhung der Leistung im Gefolge. 

Da aber die dieser Maximalleistung ‘entsprechende Wassermenge 
nur bei Hochwasser auf kurze Zeit erreicht wird, so wurde unter 
Berücksichtigung der bei verschiedenen Jahreszeiten ausgeführten 
Messungen und Beobachtungen eine 50 PS-Turbine vorgesehen, die 
für den gröfseren Teil des Jahres voll oder nahezu voll belastet 
betrieben werden kann. Der Wirkungsgrad der installierten Turbine 
beläuft sich auf 76%, so dafs bei voller Belastung eine Wassermenge 
von 6200 Kubikfufs pro Minute bei einem Gefälle von 5! 6” notwendig 
ist. Nimmt man die in dem Getriebe zwischen Turbine und Generator 
auftretenden Verluste zu 10%, so erhält man 44 PS, die auf die 
Dynamo übertragen werden, und es war daher möglich, eine 30 KW- 
Maschine mit einem Wirkungsgrad von 90 % in Anwendung zu bringen. 

Für die selbsttätige Regulierung der Turbine wurde der neue Uni- 
versal-Regulator von Escher, Wyss & Co. angewendet. Diese selbst- 
tätige Regulierung ist bei niedrigem Gefälle, wie dies hier vorhanden 
ist, wesentlich erschwert: bei hohem Gefälle kann der Wasserdruck 
direkt in hydraulischen Regulatoren ausgenutzt werden, in diesem 
Fall jedoch, wo der hydrostatische Druck nicht mehr als 2,6 Pfd.e 
pro O” beträgt, ist ein besonderer Apparat notwendig. 

Dieser Regulator besteht aus einem mit Öl gefüllten Gehäuse, 
in dem zwei aus je zwei dicht eingeschlossenen Stirnrädern gebildete 
Kapselwerke angeordnet sind. Eins dieser Stirnräder sitzt jeweils 
fest auf der mittels konischen Getriebes von der Riemenscheibe k 
(Fig. 85, 3) angetriebenen Welle. Beide Kapselwerke greifen mit- 
tels Verzahnung in ein gemeinsames Winkelrad, das auf der den 
Reguliermechanismus der Leitschaufeln betätigenden Achse k, fest- 
sitzt, während sich zwischen beiden Kapselwerken eine mittels Gestänge 
von einem Pendel | aus betätigte Steuervorrichtung befindet. Das eine 
der Kapselwerke wirkt jeweils als Pumpe; wird die Öffnung in diesem 
geschlossen, so dafs kein Öl mehr daraus entweichen kann, so können 
die beiden Kapselräder nicht mehr weiter ineinander rollen und die 
Antriebswelle k, nimmt das eine Kapselgehäuse mit. Die erwähnte 
Öffnung der Kapselwerke steht durch einen Kanal mit der Steuervor- 
richtung in Verbindung, die so konstruiert ist, dafs das Pendel 1 nur 


eine kleine Bewegung ausführen mufs, um den Druckkanal des oberen 
oder unteren Kapselwerkes zu schliefsen und so letzteres mit der An- 
triebswelle k, zu kuppeln. Je nachdem nun das untere oder obere 
Kapselwerk mit der Antriebswelle gekuppelt ist, wird die zum Regu- 
liermechanismus führende Welle g in einem oder anderem Sinne be- 
wegt und so auf die Regulierung der Turbine im Sinne des Offnens 
oder Schliefsens der Leitschaufeln eingewirkt. 

Die in Fig. 85, Skz. 3 mit e bezeichnete Francisturbine macht 
55 Touren in der Minute und leistet bei einer minutlichen Wasser- 
menge von 6200 Kubikfufs bei einem Gefälle von 5’ 6" 49 PS; der 
Wirkungsgrad stellt sich hierbei auf 76%. Der Oberwasserzapfen ist 
in dem auf zwei I-Stahlträgern ruhenden gufseisernen Bodenbelag ge- 
lagert und demzufolge leicht zugänglich. 

Die vertikale Turbinenwelle f treibt unter Vermittlung des koni- 
schen Getriebes h, h, eine horizontale Welle, wobei die Übersetzung 
so dimensioniert ist, 
dafs die letztere 
Achse die dreifache 
Tourenzahl der Tur- 
binenwelle macht. 
Von der Riemen- 
scheibe h aus wird 
ein  hochgelegenes 
Vorgelege i mit 300 
Touren pro Minute 
angetrieben, dessen 
Scheibe i, den An- 
trieb der Dynamo m 
vermittelt, die 650 
Umdrehungen in der 
Minute macht. Bei 
dieser Geschwindig- ' 
keit liefert die Ma- 
schine 130 Amp. mit 
einer Spannung von 
230 Volt. Die mit 
Compoundwicklung 
versehene Maschine 
kann für die Dauer 
einer Stunde um 25%, 
überlastet werden. 
Der garantierte Wir- 
kungsgrad beträgt 
für  Vollbelastung 
90,2%, für halbe 
Belastung 89 °. 

Der Einlauf- 
schützen des Turbi- 
nengehäuses hat eine 
Breite von 12’, und 

kann mittels 
Schneckenantriebes 
durch einen Mann be- 
dient werden. Um 
die Wassermenge des 
Wehres regulieren 
zu können, sind noch 
zwei weitere 6’ breite 
Schützen vorgesehen, 
die auch den Abflufs 
bei Hochwasser und 
während des Still- 
standes der Turbine 
vermitteln. 

Der elektrische 
Strom wird, wie er- 
wähnt, durch Ober- 
leitung den zu ver- 
sorgenden Werken 
zugeführt und be- 
trägt der Spannungsabfall bei voller Belastung 7,2°%,. Von der theo- 
retischen Energie des zur Verfügung stehenden Gefälles werden also, 
den Verlust zwischen Turbine und Generator zu 10°, angenommen, 
57%) an der Verteilungsschalttafel der Werke abgenommen. 


Fig. 85. 
ausgeführt von der Aktiengeselischaft der Maschinenfabriken 
von Escher, Wyss 4 Co. in Zürich. 


Hydro-etektrische Kraftstation in Newry, 


Moderner Betrieb und seine Organisation. 
Von M. Buch in Coventry, England. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Kalkulation und Preislistenabteilung. 

In der e gen Kalkulation, unter der man die rechnerische Er- 
mittlung der Kosten für Reparaturen, Neubauten, Lohnausgaben aller 
Art versteht, ist das Mittel gegeben, den Betrieb verlustlos zu ge- 
stalten. Deshalb ist die Kalkulation wichtig. Da man aber einen Kosten- 
preis vorher nur bestimmen kann, wenn man eine gewisse Sicherheit 
in der „Preisfindung‘ hat, so kann das Amt eines Kalkulators nur von 
einem im Werkstatt- wie Bureaubetrieb gründlich erfahrenen, mit ge- 
sundem Schätzungstalent begabten Beamten verwaltet werden. 

Nachstehendes Schema gibt ein gutes Verfahren an, die Kosten 
mit Hilfe der Vorkalkulation zu bestimmen. 


e ` 


Aus dem Schema ist zu ersehen, dafs zwei Kolonnen für Material und 
drei für Löhne vorgesehen sind, von diesen dienen die ersten Kolonnen 
als Bestimmung des Grundpreises; die übrigen dagegen werden für Vor- 
merkung späterer Veränderungen, 2. B. durch Löhne u. в. w. benutzt. Im 
gegebenen Schema ist beispielsweise eine Regie von 80°, für Maschinen- 
löhne, 30%, für Montieı slöhne und 10%, für Material angenommen. 
Die Methode, die sich in der Wahl dieser Prozentsätze ausspricht, soll 
gelegentlich der Beschreibung des Direktionsbureau näher erklärt werden. 

Hand in Hand mit der Bestimmung des Preises geht die Anfer- 
tigung von Preislisten, die, da sie vom technischen Stand- 
punkt aus behandelt sein sollen, am zweckmälsigsten im Kalkulations- 
bureau angefertigt werden. 


Bestandteil. 


Zentrifugalpumpe, Туре: KA. Klasse: 300 x 2000. Form: 


Jeder Käufer erhält mit dem gekauften Artikel einen aus Blättern 
zusammengestellten, gebundenen Katalog. Ist späterhin ein Ersatz- 
stück erforderlich, so wird von der Katalogzeichnung die Nummer 
des Stückes entnommen und in der Preisliste aufgesucht. 


Das Ordrebureau. 

Das Ordrebureau tritt in Tätigkeit, nachdem die zeichnerische 
Ausführung des neuen Artikels vollendet und die Zeichnungen selbst ge- 
prüft und für gut befunden wurden. 

In dieser Abteilung werden alle Ordres, Bemerkungen, Instruk- 
tionen, Notizen u. в. w., die vom Direktionsbureau direkt oder von 
einer der leitenden Abteilungen diktiert worden sind, mittels Schreib- 
maschine vervielfältigt undan die verschiedenen 
leitenden Abteilungen verteilt. Vorher werden 
alle Ordres, Bemerkungen u. s. w. mit dem Abtei- 
lungssymbol, unter dem sie zu buchen sind, und 
mit einer laufenden Nummer versehen. Sind für 


Bogen Nr. 1. 


Material- | Arbeits- 
operation 


|An- 
zahl 


Stück Material- 


Nr. Beschreibung 


'Herstellun gs- 


eine und dieselbe Sache mehrere Ordres, Instruk- 
tionen u. s. w. ausgegeben, so ist stets die Original- 
nummer vorgemerkt und derselben zur genaueren 


Summa 
der Löhne 


Drehen 
Bohren 
|| Fräsen 
Anreifsen 


| Pumpengestell 
Когаз 
3 kg à 1,70 


1261—1 


Unterscheidung ein Buchstabe a с etc. ange- 
hängt. 

Jede Bestellung, Notiz, Instruktion u. в. w. 
mufs schriftlich geschehen, weil nur darin das 
Mittel zu sehen ist, um Irrtümer, unrichtig gebuchte 
Angaben etc. bis zum Entstehungspunkt verfolgen 
zu können. 


Pumpendeckel | 
Rotgufs |. 
1 kg ё 1,70 


Lochbobren | 0,9 
Drehen 


Schaufelrad 
Rotgufs 
0,5 kg à 1,70 
| 


| Drehen | 


Nachdem die Ordre fiir die Anfertigung eines 
Fabrikates ausgegeben ist, wird vom Spezifikations- 
bureau aus eine der Ordre entsprechende Kopie der 
Materiallisten angefertigt und dieselbe als ,,Ordre- 
Rekordkarte‘‘ dem Lagerführungsbureau zugesandt. 


| Drehen 
Bohren 


Pumpenwelle Ge ы 1 Drehen 
Stahl er ea | Fräsen 


Stopfbüchse — 
0,3 kg à 1,70 


Bestandteil Nr. 678. 


0,5 kg а 0,50 


Kettenrad 20 Zahnfräsen 


Stahl g 
0,5 kg а 0,50 


Kette 


пп. 1 та ig. 


Muttern 
10-53 


Keile 
14—30 


Muttern 
9—13 


1023-6 


Splints 


Nr. Beschreibung 


| “Pumpengestell 
Pumpendeckel 
Schaufelrad 


1261—1 


10—16 


Unterscheibe |_ 
3—7 


Bolzen 
4—20 


Montierung | 
| 


es 


| 
Summa auf Material 
Regie 10%, 
Summa Maschinenlöhne 
Regie 80%, 
Somme Montierungslöhne . . . . 
Regie 30%, 
Summa Selbstkosten 


Schema 8. 


Dem kaufenden Publikum sollte man nicht nur die Preise fir ein 
80 oder so benanntes Stiick geben, sondern es mufs ihm (da es mit 
den technischen Ausdriicken meistens nur unvollkommen vertraut ist) 
durch die Preisliste zu gleicher Zeit ein Mittel an die Hand gegeben 
werden, einzelne Stiicke und Teile mit Leichtigkeit und Sicherheit durch 
Brief oder Telegramm zu bestellen. Schema 9 zeigt die Seite eines 
obigen Anforderungen entsprechenden Katalogs. 

In diesem Schema ist ein ganzer Maschinenteil im Schnitt derartig 
gezeichnet, dafs jedes einzelne Stück sichtbar wird. Jedes Stück hat 
eine Nummer, die zu gleicher Zeit Preislistennummer, Bestellungs-, 
Zeichnungs- und (wie später gezeigt wird) auch Lagernummer ist. 
Hinter den einzelnen Nummern in der Preisliste sind die technischen 
Benennungen "angemerkt. 


Stopfbüchse 

1 Pampenwelle 

| Kettenrad 

Kette 

Muttern für Stopfbüchse 
Keil für Kettenrad 
Unterlegscheibe 

Bolzen für Büchse 


Schema 9. 


Das Lagerführungsbureau. 

Man unterscheidet zwischen der Lagerverwaltung und der Lager- 
führungsabteilung. Die Lagerführungsabteilung bucht alles, was ein- 
und ausgeht, in besondere Lagerbücher, die aus losen gelochten Blättern 
dem Bedürfnis entsprechend zusammengestellt werden. Diese Bücher 
oder richtiger diese Lagerkarten sind derartig geführt, dafs sie zu jeder 
Zeit den genauen Wertbestand des Lagers angeben, sie haben am 
besten die Form des Schemas 10. 

Besondere Bücher sind eingerichtet für die verschiedenen 
Materialien als: Gulsstücke, Schmiedestücke, Stahl, Bleche, Normal- 
lagerstücke ete. Jedes Stück hat sein eigenes Blatt und ist 
laufend geordnet, den'Zeichnungsmaterial-Listennummern entsprechend. 
Wie bereits oben bemerkt, erhält die Lagerführungsabteilung vom 


Spezifikationsbureau für једе Ordre eine genau spezifizierte Ordre-Rekord- 
liste, die mit der Arbeit weiter geht und den Fabrikationsrekord „der 
betreffenden Ordre darstellt“. Das Schema 11 zeigt eine solche Liste. 

Aus ihr ist zunächst ersichtlich, dale die Liste von Abteilung zu 
Abteilung wandert; der jeweilige Inhaber merkt das Datum der 
Weitergabe vor, wodurch, falls eine Verspätung in der Fertigstellung 
eintritt, sofort gesehen werden kann, in welcher Abteilung die Ver- 
zögerung stattfand. 

Die Lagerabteilung vergleicht die Ordre-Rekordliste mit den Lager- 
büchern und merkt in der Liste an, was für Material roh oder fertig 
bearbeitet am Lager ist und was neu bestellt werden mufs. Die vom 
Lagerbureau derartig durchgearbeitete Ordre-Rekordliste gelangt zum 


Zur Ordre-Rekordkarte zurückkommend, bestellt das Einkaufsbureau 
alles fehlende Material, merkt auf der Liste den Datum der Lieferung 
vor und sendet die Karte dann zur Betriebsleitungsabteilung. 


Betriebsleitungsabteilung. 

Diese Abteilung ist gewissermafsen die Brücke zwischen den 
einzelnen leitenden Bureaux und den eigentlichen Werkstätten. Alles 
was für die Werkstatt bestimmt ist, sollte zuerst in diese Abteilung 
gelangen, wie anderseits alle die Werkstatt betreffenden Auskünfte 
durch die Leitungsabteilung einzuholen sind. 

Wie bereits im Anfange bemerkt, gelangen die Zeichnungen, bevor 
sie zur Werkstatt gehen, in dieses Bureau; hier sind besondere 


Einkaufsburean. Zeichner damit 

Қ 5 beschäftigt, Zeich- 

Das Еізкаше: Preis...... Lagerblatt. nungen für Einspann- 
ureau. 


Dieses hat die Beschreibung des Materials oder Bestandteils 


formen, Lehren, 
Schablonen ete. anzu- 


\ 


Aufgabe, das Маје. Е Lagereingang 


rial einzukaufen und 


"Lee 


fertigen. Ebenso wer- 


Lagerverlust den hier alle Anord- 


| 
Anzahl | Anzahl 
| bestellt erhalten 


den Verkehr mit den 
Reisenden und deren 
Häusern zu leiten, 


Datum Ordre Anzahl Anzahl | 
atum Np, 


nungen betreffend 
das tote Inventar ge- 
regelt, und die Stun- 


fehler- 
erfor- | уәгапв- Datum| haftes 
derlich| gabt | Material 


Bemer- 


Kostenanschläge, - - = 


Preislisten und Wa- | 


den-, Stiick- und Ak- 
kordlöhne der Ar- 


renprobeneinzuholen 


beiter festgesetzt. 


und untereinander zu 


An Hand der dem 


vergleichen, ferner 


Bureau von der Ein- 


die Proben ev. auf 


kaufsabteilung zuge- 


deren Güte zu unter- 


sandten Ordre-Re- 


suchen, dieKontrakte 


kordkarte werden für 


abzuschliefsen und 


die Werkstatt be- 


die einlaufenden 


sondere Stück- 


Rechnungen in bezug 


karten, die mit der 


auf ihre Preisrichtig- 
keit zu prüfen. 

Wie leicht erklär- 
lich, können durch 
schlechte Leitung gerade dieser Abteilung oft bedeutende Summen 
verloren gehen, und sollte deshalb der Abteilungs-Chef sowohl 
technisch, als auch kaufmännisch gebildet sein, speziell gutes 
Taxiertalent haben, und fernerhin durch angemessenes Gehalt, 
wie eventuellen Gewinnanteil in die Lage gesetzt sein, sein ganzes 
Interesse dem Geschäft widmen zu kénnen und den an ihn herantreten- 
den Bestechungsversuchen seitens konkurrierender Firmen und Reisenden 
den Geschäftsvorteil voranzustellen. Ein empfehlenswertes Verfahren, 
dem Materialwert entsprechende Einkaufspreise zu erzielen, besteht darin, 
die einlaufenden Angebote, Rechnungen etc. vom Kalkulationsbureau 
betreffs ihres materiellen Wertes nochmals prüfen zu lassen. 


Bestandteil: 
Zeichnungsliste: 


Spezifizierungsbureau Rate 


Datum auf Ordre - Eingang Einkauf 


Lager 

Anzahl 

. im Lager 
Preis 


Beschrei- - Spezi- 35 Bestellt 


bei 


Stück Nr. 


bung |Z| fizierung 5 fer- 8 


rok 
roh | de 


Bestellung 


Schema 10. 


Anzahl: 


Lieferung: 


| , Arbeit weiter gehen, 
ausgefertigt unddann 
zusammen mit der 
Ordre - Rekordkarte, 

die zu gleicher Zeit die Lagerrequisitionskarte bildet, dem Ohermeister 

zugesandt. Schema 12 zeigt eine derartige Arbeitsstückkarte. 


Von den leitenden Abteilungen wären jetzt noch die Kostenab- 
teilung *), Lohnabteilung **) und das Direktionsbureau zu besprechen ; 
vorher soll jedoch die Arbeitsweise der verschiedenen Werk- 
stätten kurz geschildert werden 

In den meisten Fabrikationszweigen ist der Betrieb in mehrere, 
den Verhältnissen entsprechende, vollständig voneinander unabhän- 
gige Hauptabtoilungen getrennt, als z. B. in 1) die Maschinen- 
abteilung, 2) die Montierungsabteilung, 3) die Lackierungsabteilung, 


Ordre: E 
Ausgestellt . 


Betrieb Berechnungsbureau 


Werk Lager 


Liefernngs- 
termin 


und Regie 


Schema 11. 


Die Notierung und Klassifizierung der einlaufenden Materialpreise 
wird wiederum am besten durch ein Kartensystem ausgeführt. 
Ein Kartenkasten von derselben Form wie der in Fig. 67 dargestellte 
wird benutzt und darin die Karten in übersichtlicher Weise alphabetisch 
geordnet. Jedes einzelne Materialstück hat seine Karte, auf 
der die Namen und Preise der verschiedenen Firmen, wie eventuelle 
spätere Preisveränderungen vermerkt werden.*) 


*) Ein gut eingerichtetes Kartensystem ist nach Meinung des Verfassers 
allgemein dem Buchsystem vorzuziehen und ist in diesem besonderen 
Fall für Preisnotierungen dem Büchersystem bei weitem überlegen. Ein 
einziger Blick auf irgend eine Karte läfst sofort alle von den verschiedenen 
Firmen für den betreffenden Artikel eingesandten Preise und Preisverände- 
rangen erkennen, ein Vorteil, der mit dem Büchersystem nur schwer zu 


erreichen ist. 


4) die Werkzeugsabteilung, 5) die Inspektionsabteilung, 6) die Lager- 
abteilung о. в. Ё. 

Jede der einzelnen Hauptabteilungen hat ihren eigenen Ober- 
meister, der seinerseits wiederum vom Untermeister unterstitzt 
wird. Je gröfser die Fabrik, d. h. je mehr Arbeiter darin beschäftigt 
sind, um so sorgfältiger sollte darauf gesehen werden, dafs eine gute 
Überwachung der Arbeiter möglich ist. Eine der besten Methoden, 
die laufenden Maschinen und die Arbeiter am vorteilhaftesten 
auszunutzen, besteht darin, in der Werkstatt in „Gängen“ arbeiten zu 
lassen, ein Verfahren, das in letzter Zeit mit Erfolg in Fabriken mit 
Stücklohnarbeit eingeführt ist, aber auch mit demselben Vorteil bei 
jedem anderen Arbeitssystem anzuwenden sein würde. 


*) Das Spesenbureau. 
**) Löhnungsburean. 


Bei dem Gangsystem arbeiten meistens ca. 10 Arbeiter zusammen, 
von denen einer, der „Gang meister“, die Aufsicht hat, selbst aber 
mit arbeitet; dadurch verhindert man, dafs die Maschinen unnötig 
leer stehen, auch hat man so die Sicherheit, dals Werkzeuge wie 
Arbeitsmaschinen im besten Zustand erhalten werden; ferner kann 
sich hier der Obermeister mehr der allgemeinen Arbeitseinteilung und 
der Arbeitsausführung, wie Versuchen zur Verbilligung der Kosten 
widmen, ebenso wie die Chancen der Arbeiter, in der Fabrik selbst 
besser bezahlt zu werden, sich erhöhen. Gerade dies aber treibt sie an, 
sich durch persönliche Tüchtigkeit auszuzeichnen. 

Die Werkstätten selbst, 2. В. die Maschinenabteilung trennt 
man in Untergruppen, und zwar am besten in so viele Gruppen, 
als verschiedenartige Arbeitsoperationen ausgeführt werden. 


Stück-Nr. Anzahl Rohmateriallager 
A 


53 


Inspektionslager 


kungen doch nur solche, die belästigend oder gesundheits- 
schädlich sind. Daraus folgert sich wiederum, dafs Gegeumittel 
gegen belästigend wirkende Gase und Säuren leichter zu finden sind, 
als solche gegen zerstörende Einflüsse. Auch werden die Schäden, 
die belästigende Gase etc. anrichten, meist weniger fühlbar sein, wie 
solche, die durch Zerstörung entstehen. 

Sehr wichtig ist weiter die Erkenntnis, dafs verdünnte oder 
konzentrierte Säuren stets schärfer wirken wie reine, folglich in bezu; 
auf die Wirkung auch zerstörender auftreten wie diese. Ebenso sin 
die heifsen Säuredämpfe im geschlossenen Raum solange unschädlich 
als sie unkondensiert erscheinen; erst das Kondensat greift die um- 
gebenden Flächen an, falls diese nicht aus einem Stoff hergestellt 
wurden, der dieser Tatsache Rechnung trägt. Damit aber wäre die 
Stelle gefunden, wo man 
den Hebel anzusetzen hat, 
um das Auftreten von 


Ordre Nr. 


Stückpreis 7 “ 


Zeichnungeliste 


Schäden zu verhüten. Es 
sind Vorkehrungen zu 
treffen, die den Säuren 
und Gasen eine Zerstö- 


rung der Apparate, 


[Summa Summa, 
| Lohn Akkord/ 


Leitungen u. 8. w. un- 
möglich machen. Da 


келк __|Anreisser IL 
__________|Dreher 
__|Hobler 
__|Воћгег 

Fraser 
„| Bohrer 


man aber oft genug nicht 
feststellen kann, wo in 
einem chemischen Prozefs 
eine Sãure oder ein Gas 
auftritt und wo .dessen 
Kondensation beginnt, so 


Schleifer 
Stofser | 
Zahnform. 


hilft man sich dadurch, 
dafs man alles schützt. 

Bieber ist, dafs in 
allen den Leitungen 


ы 238 ___._|Polierer 
Schlosser 


Geeamtkosten anf Material 


Schema 12. 


Für die meisten Fälle wird es genügen, z. B. die Maschinenabtei- 
lung wie folgt zu unterteilen: 1) Werkstatt für schwere Dreh- 
bänke, schwere Hobelmaschinen, schwere Bohrmaschinen; 2) Werk- 
statt für leichte Drehbäuke, leichte Hobelmaschinen, leichte Bohr- 
maschinen; 3) Werkstatt für Fräsmaschinen, Zahnhobelmaschinen ; 
4) Werkstatt für Messing- und Rotmetall-Bearbeitungsmaschinen und 
5) Werkstatt für Schmirgel- und Poliermaschinen. 

Die verschiedenen Abteilungen sind am besten in besonderen 
Sälen unterzubringen oder, wo eine derartige Einteilung nicht mög- 
lich, in einer Halle in besonderen Gruppen derartig anzuordnen, dafs 
die Arbeitsstücke ohne unnötigen Zeitverlust direkt von einer Abteilung 
in die andere zur Weiterbearbeitung gelangen können. 

(Schlufa folgt.) 


Einiges über Sicherheitsvorkehrungen gegen 


die schädlichen und zerstörenden Einflüsse von 


~ Säuren und Gasen. 
Nachdruck verboten. 

Um festzustellen, wie man die Schädigungen, die von Säuren und 
Gasen ausgehen, beseitigt und für die Zukunft ev. unmöglich macht, 
hat man vor allem die Frage zu beantworten, „Welcher Art waren 
die Schäden und weshalb konnten sie eintreten“? Es liegt 
doch auf der Hand, dafs ein Schaden, eine Zerstörung, nur eintreten 
kann, wenn irgendwo etwas nicht in Ordnung war, ist alles sach- 
gemäls und mit Sachverständnis einem bestimmten Zweck angepafst, 
so sind Schäden unmöglich, es sei denn, dafs die Behandlung 
der betr. Apparate etc. eine falsche war. Allerdings sind gerade in 
chemischen Betrieben, und das sind doch gerade die, wo die Säuren und 
Gase eine Hauptrolle spielen, Schäden kaum ganz zu vermeiden, indem 
einerseits das Personal weniger erfahren ist und anderseits durch Zu- 
fälle Wirkungen auftreten, die vorher nicht berechnet waren resp. nicht 
berechnet werden konnten. Endlich sind hier auch die Apparate selbst 
oft genug konstruktiv unvollkommen; zum Beweis dessen betrachte man 
nur einmal eine Tonretorte, einen Steinguttiegel oder eine Glaswanne, 
wie solche in chemischen Betrieben in Mengen benötigt werden. 

Gerade die Chemie aber bietet uns auf der anderen Seite auch die 
Mittel, um aufgetretene Fehler in ihrem Werdegang zu verfolgen 
und Mittel und Wege zu finden, sie in Zukunft unmöglich zu machen; 
welcher Art diese Mittel sind, das zu zeigen, bleibt dem Folgenden 
vorbehalten. 

Zunächst sei vorausgeschickt, dafs man bei Betrachtung solcher 
Vorkommnisse streng zu unterscheiden hat zwischen den Begriffen 
schädigend und zerstörend. Es kann ein Gas oder eine 
Säure schadigend wirken, ohne deshalb zu zerstören, z. В. sagt 
man von CO, (einem Gase), es wirkt schädigend auf den Organismus ein, 
ohne dafs es deshalb Apparate zerstört, in denen es eingeschlossen ist 
о. в. w. Obgleich nun eine Zerstörung des Materials stets auch einen 
Schaden darstellt, so versteht man unter schädigenden Einwir- 


ein Kondensat auf- 
treten muls, wo mit einer 
Abkühlung des Gas- 
stromes zu rechnen ist; 
sicher ist weiter, dals es 
die Dichtungen sind, 
die in erster Linie schad- 
haft werden, weil als 
Packungen meist ein wenig widerstandsfähiges Material benutzt wird. 
Sicher ist auch, dafs gewisse Säuren nur gewisse Metalle angreifen, 
so dals man das eine zum Schutz des anderen verwenden kann u. в. f. 

So kommt es denn, dafs man Walzen bekleidet, Zylinder aus- 
büchst, Packungen aus Hanf und Metall durch sogen. hydraulische 
Packungen ersetzt, Wellen durch Anstrich schützt u. a. mehr. 

Betrachtet man unter diesem Gesichtspunkt eine Transmission, 
so ist die blanke Welle der der Einwirkung der Gase zunächst aus- 
gesetzte Teil; sie also ist zu schützen und zwar durch Belegen mit 
einem Stoff, der von Säuren und Gasen ni¢ht zerfressen wird. Als 
solcher empfiehlt sich die Muffe und Hülse aus Bronze, Porzellan 
oder Glas, ferner das Umkleiden mit Hülsen aus hartgebranntem 
Ton, das Belegen mit Hartblei, Umwickeln mit Zelluloid ete. In 
gleicher Weise wären die vorkommenden Bolzen, Hebel, Ausrücker 
u. в. w. zu umhüllen, ebenso miifsten die Lager, die ja schon durch die 
„Schwarte“ auf dem Gufs bis zu einem gewissen Grade geschützt sind, 
eine Decke aus säurefester Farbe erhalten. Die Enden der Lager- 
schalen würde man mit gut dichtenden Kappen aus Blei und Hart- 
gummi versehen, um so das Eindringen von Gasen in die Lagerstelle 
selbst zu verhindern. 

Ein Säureschutzmittel von gréfstem Wert ist das Blei, das in 
chemischen Betrieben aus diesem Grunde nahezu unentbehrlich ist. 
Es widersteht den zerstörenden Einwirkungen der meisten Säuren und 
läfst sich — notabene solange es in der Gestalt von Weichblei auf- 
tritt — aufserordentlich leicht in jede Form bringen. In Gestalt ge- 
walzter Tafeln verwendet man das Blei zu Schutzhüllen und zum 
Belegen ganzer Flächen. Im flüssigen Zustand giefst man damit 
Packungen aus oder verbleit kleinere Gefälse u. в. f. 

Ein Fehler nur haftet dem Blei an, seine mechanische Festigkeit 
ist sehr gering. Aus diesem Grunde kann man es auch nur wenig be- 
lasten resp. beanspruchen und wo das der Fall sein mufs, z. В. bei 
Gefäfsen, die ganz in Blei hergestellt sein müssen, gibt man ihm einen 
Kern aus festerem Stoff. Sonst aber überläfst man dem Bleibelag 
lediglich den Schutz des betr. Gefälses gegen die Einwirkung der 
Säuren und Gase, während das Gefäls an sich die Beanspruchung auf 
Druck etc. aufzunehmen hat, z. В. wird bei einem aus Gufseisen ge- 
fertigten, innen verbleiten Kessel der Gufs allen Druck aufzunehmen 
haben, während das Blei den Gufs gegen die schädigende Wirkung der 
Stoffe zu schützen hat. 

Man trägt das Blei meist in Stärke von 3-:-5 mm auf, nur bei 
der sogen. homogenen Verbleiung redet man von б mm Wand- 
stärke. Bei dieser wird дег zu schützende Gegenstand (z. В. ein gufs- 
eiserner Kessel) zunächst gereinigt (abgebeizt), darnach erhitzt und 
dann das geschmolzene Blei mit Salmiak oder Chlorzink auf dem noch 
warmen Gefäls verrieben. Ev. taucht man letzteres auch in das 
geschmolzene, mit einer Schicht von Chlorzink bedeckte Blei ein. 

Die Verkleidung eines gréfseren Gefälses mit Bleitafeln erfolgt 
stückweise und ist dem Tapezieren eines Zimmers vergleichbar; die 
Fugen und Stöfse werden mit Blei verlötet und so eine vollkommen 
dichte Schutzdecke um das Gefäls gezogen. 
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Es ist bekannt, dafs das Blei keiner gröfseren Hitze (sein Schmelz- 
punkt liegt bei 330°C) ausgesetzt werden darf, um so weniger, als 
seine Schmelzung schon weit unter dem eigentlichen Schmelzpunkt 
beginnt. Will шап den Schmelzpunkt hinaufrücken, so empfiehlt sich 
ein Zusatz von Antimon. Dadurch entsteht das sogen. Antimonial- 
blei, auch Hartblei genannt, das 14+ 44%, Antimon enthält und 
wesentlich scharfbrüchiger ist wie das Blei selbst. Im übrigen wäre 
hier noch zu erwähnen, dafs Hartblei im Gewinnungsprozefs des 
Bleies selbst dem Weichblei voraufgeht, also auch direkt käuflich ist. 

Handelt es sich in der chemischen Praxis um Gefälse aus Gufs- 
eisen und pind die in ihrer Wirkung zu berücksichtigenden Gase 
und Säuren keine allzu starken, so kann man sich oft auch eine be- 
sondere Auskleidung der Gefälse ersparen. Denn das Über- 
ziehen oder Ausfüttern des Gefafses mit Blei ist meist teurer wie die 
Beschaffung eines neuen Gufsgefälses, die man sich ja bekanntlich noch 
dadurch verbilligen kann, dafs man gleich mehrere solcher Gefälse 
bestellt und einige davon in Reserve hält. Es wäre das also ein Fall, 
wo man um die Verwendung eines besonderen Schutzes heramkäme ! 
Leider aber ist dieser Fall nur äufserst selten und tritt auch nur bei 
gufseisernen, nicht auch bei stahl- und schmiedeeisernen Gefälsen ein. 
Diese unterliegen im Gegenteil stets dem schärfsten Angriff der Säuren. 

Еу. wird man das betr. Gefafs auch dadurch schützen können, 
dafs man dasselbe ganz aus Bronze, Rotguls, Deltametall, 
Nickel oder Aluminium herstellt. Aber auch dieser Fall wird 
seltener eintreten, da die vorgenannten Metalle sehr teuer sind, ob- 
gleich es eine Tatsache ist, dals z.B. Aluminium den zerstörenden 
Einflüssen der weiter unten genannten Gase und Säuren einen ganz 
besonders energischen Widerstand entgegensetzt. Auch gestattet die 
leichte Verarbeitungsfähigkeit dieses Metalls dessen vielseitige An- 
wendung. Aluminium. läfst sich giefsen, walzen und schmieden, ja 
kürzlich hat man sogar ein Verfahren gefunden, um es zu löten. 

Nicht angegriffen wird Aluminiam von Luft und Wasser, Kohlen- 
säure, Schwefelwasserstoff und vielen organischen Säuren, ebenso treten 
Grünspan und Rost bei ihm nicht auf; dagegen wird es von ver- 
dünnter Schwefel- und Salpetersäure allmählich angegriffen und von 
Salzsäure sowie alkalischen Laugen sogar aufgelöst. 

Die oben noch genannten Schutzmittel, gebrannter Ton, 
Porzellan und Glas werden in der Hauptsache zu Retorten und 
feststehenden wie transportablen Behältern verwendet; man stellt sie 
heute in allen Gréfsen her. Sie leiden aber alle an dem Ubelstand, 
dafs sie auf höheren Druck nicht beansprucht werden können; eben- 
so lassen sie keine höheren Bewegungsgeschwindigkeiten zu. Zwar hat 
man neuerdings hartgebrannten Ton neben Glas sogar zur Herstellung 
von Pumpenzylindern und Kolben verwendet, ja ganze Ventile und auch 
Ventilatoren sowie Zentrifugen daraus hergestellt, ob aber mit Aus- 
sicht auf dauernden praktischen Wert, das bleibe hier unerörtert. ` 

Allgemein gilt hinsichtlich der Beanspruchung der wichtigeren 
Metalle und Erden durch Säuren, dafs man für Laugen und Salzwasser 
schon das Eisen ausscheidet und dafür Bronze, Bleiund Emaille 
eintreten läfst. 

Königswasser, Schwefel- und Salpetersäure greifen aufser dem 
Eisen auch schon die Bronze und das Rotmetall an. 

Fluorwasserstoffgase und Schwefelammonium lassen nur Топ, 
Hartgummi, Porzellan und Holz zu. Den Schlufs bildet die 
Salpetersäure, die überhaupt nur hartgebrannten Ton zuläfst. 

Fluor greift auch Blei an, weshalb man vielfach die bei seiner 
Verwendung auftretenden Säuren so abfängt, dafs sie mit dem Blei 
nicht in Berührung kommen. 

Ammoniak und alkalische Laugen dagegen lassen sich ohne Ge- 
fahr in gulseisernen Gefafsen aufbewahren. 

Merkwürdigerweise hat nun ein fast für alle Fälle verwendbares 
Schutzmittel in der chemischen Praxis nicht die an sein Bekanntwerden 
geknüpften grofsen Hoffnungen erfüllt — die Emaille. Man fand, 
dafs der Emaillebelag aufserordentlich empfindlich gegen Temperatur- 
einflüsse ist. Der dünne starre Emaillebelag springt bei der geringsten 
Formveränderung oder Schleuderwirkung ab und gibt die entblölsten 
Stellen schutzlos der Zerstörung Preis. Besonders die Kanten sind 
schr empfindlich, was umso unangenehmer ist, als gerade die nicht 
flachen Stellen den Belag ja festhalten müssen. Auch beim Reiben 
blättert der Belag emaillierter Flächen gern ab. 

Weiter besteht der Übelstand, dafs beim Auftragen der Emaille 
der Gegenstand mit erhitzt wird, was ev. Risse im Gufseisen veranlalst, 
zumal dann, wenn infolge der Stärke des zu emaillierenden Gefälses 
während der Erhitzung ungleiche Spannungen auftreten. 

Mehr zu empfehlen ist aus diesen Gründen die Auskleidung oder 
das Belegen der Wandungen oder sonstiger mit Säuren in Berührung 
kommender Teile mit Hartgummi. Dieser Schutz ist nicht nur 
vollkommen, sondern gestattet auch seine Anwendung in Fällen, wo 
ein anderer Belag nicht haltbar genug erscheint, schwierig oder 
überhaupt gar nicht herzustellen sein würde. Der metallische Unter- 

rund sichert auch hier eine genügende Festigkeit und hat sich ein 
ummibelag, gewöhnlich 4-6 mm stark als sehr dauerhaft und auch 
betriebssicher erwiesen. 

Von den sonst gebräuchlichen Schutzmitteln wäre noch zu erwähnen, 
dafs galvanisierte Rohre nur einen geringen Schutz bieten, weil 
der metallische Überzug sehr dünn ist. Auch verzinkte oder mit 
einem sonstigen Überzug versehene Teile sind nur im beschränkten 
Mafse dauernd haltbar. h 

Das verbleite Blech leidet an dem Übelstand, dafs es eine 
aufserordentlich geringe Bleischicht hat und an den Schnittkanten 
unbeschützt ist, wenn diese nicht nachträglich nachverbleit werden. 
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Besonders wichtig ist nun bei der Wahl eines Schutzmittels die 
Rücksichtnahme auf eintretende Temperaturen. Höhere Temperaturen 
beschränken, wie schon angedeutet, die Verwendung des Bleies; aber 
auch für Hartgummi, Holz u. s. w. gilt dasselbe; selbst starkwandige 
Tonrohre können zerspringen, wenn von innen eine Erwärmung erfolgt 
und von aufsen eine Kühlung durch Luft, Wasser oder das um- 
schliefsende Erdreich stattfindet. Man wird aus diesem Grunde keine 
Tonrohrleitung für heifse Gase oder Säuren in die Erde verlegen, 
wenn der Grund nicht wasserfrei ist. 

Aufserdem besteht auch bei einer im Boden verlegten Leitung 
gar keine Möglichkeit, einen Defekt festzustellen. Die Sicherung eines 
Betriebes besteht aber, wie wir sehen, vorzugsweise darin, dafs man 
alle Maschinen, Apparate und Leitungen auf ihr Dichthalten dauernd 
kontrollieren kann. 

Zum Schlufs sei hier noch angedeutet, dafs Säuren auch Zement- 
mauerwerk angreifen, wie man dies an Fundamenten und Kanälen be- 
obachten kann. Letztere müssen demnach zeitweise mit neuem Ver- 
putz versehen werden. 

Allgemein schädlich sind endlich auch die festen Rückstände 
der Säuren in Leitungen und auf den Böden der Behälter. 
Dadurch werden die Wandungen zerfressen, wenn es nicht möglich ist, 
die Leitungen mit irgend einer Lösung durch Ausspülen zu reinigen, 

Alles in allem ersieht man aus dem Vorstehenden, dafs das Gebiet 
des Schutzes der Apparate u. s. w. in chemischen Betrieben vor der 
Einwirkung der Säuren eto. ein sehr umfangreiches ist, dafs uns aber 
auch genügende Mittel zur Verfügung stehen, diesen Schutz wirksam 
durchzuführen. 


Triebwerke und Transporteinrichtungen. 
Reibungskupplung mit Pendelschrauben 


von P. Herzog, Ingenieur in Katzhütte in Thür. 
ausgeführt von J. Rohrbach in Katzhütte. 
(Mit Abbildung, Fig. 86.) Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 86 dargestellte Reibungskupplung verdankt ihre 
Entstehung der Tatsache, dafs ein grolser Teil der seither bekannt 
gewordenen Reibungskupplungen konstruktiv zu kompliziert und dem- 
entsprechend zu teuer ist. Überdies erweisen sich speziell die sog. 
amerikanischen Gelenkkupplungen gegen Stéfse sehr empfindlich. 

Der Konstrukteur der neuen Kupplung Paulus Herzog in Katz- 
hütte i. Thür. richtete dementsprechend sein Augenmerk vor allem 


darauf, eine einfache, betriebssichere und leicht zu handhabende Kupp- 
lung zu entwerfen. 
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Fig. 86. Reibungskupplung mit Pendelechrauben von P. Herzog, Ingenieur іл Katzhitte. 


Aus diesem Grund ist die Kupplung D. R.-P. 148959 nach dem 
Zweibackensystem ausgeführt. Die Beibungeklötze sind aus 
Eichenholz hergestellt und leicht auswechselbar. Die Reibscheiben, deren 
im ganzen zwei vorhanden, sind mit radial gerichteten ebenen Reib- 
flächen versehen, wodurch die Herstellung vereinfacht und zugleich 
alle radialen Drücke vermieden werden, sowie der Zentrifugalkraft 
der schädigende Einfufs genommen wird. Hier sichert die Zentrifugal- 
kraft im Gegenteil, indem sie lediglich auf die leichten Hebel, nicht 
aber auf die Backen Einflufs hat, bei eingerückter Kupplung einen 
festeren Schlufs, und bei geöffneter eine bessere Offenhaltung, во dafe 
die Kupplung auch für sehr hohe Tourenzahlen anwendbar erscheint. 

Die beiden Reibscheiben sind so angeordnet, dafs die eine vom 
Schwungring eines Achsenkreuzes gebildet wird, das auf der ge- 
triebenen Welle festgekeilt ist; die andere dagegen stellt sich als Ring 
von winkeligem Querschnitt dar; sie wird im Augenblick des Kupp- 
lungsschlusses durch gelenkig angeordnete, sog. pendelnde Schrauben 
an erstere herangezogen, wodurch die zwischen beiden Scheiben be- 
findlichen Reibklötze fixiert werden. Diese aber, aus Eichenholz her- 
gestellt, sitzen lose, d. h. in der Wellenrichtung frei beweglich in einer 
Mitnehmerscheibe, welche die Backen deckelartig umgreift. 

Diese lose Anordnung der Reibklötze ist nach Angabe des Kon- 
strukteurs ein wesentliches Kennzeichen der neuen Kupplung, denn hier- 


durch werden die Bremsbacken gezwungen, sich auf beiden Seiten mit 
gleichmäfsigem Druck anzulegen, so dafs eine einseitige Belastung weder 
in senkrechter noch paralleler Richtung zur Welle stattfinden kann. Um 
die Handhabung zu erleichtern, wurden die Druckschrauben und Hebel 
samt den Unterlagsscheiben in Scharnieren aufgehängt und dadurch die 
Reibungswiderstände in diesen Teilen derartig verringert, dafs eine 
mãfsige Kraft zur Betätigung selbst дег groten Kupplung ausreicht. 
Wird die auf der Kupplungsnabe sitzende Muffe zurückgezogen, so 


lafst die Spannung der Pendelschrauben nach, und die beiden Brems- 
scheiben entfernen sich unter dem Einfluls von eingeschalteten, aus 
Die 


der Abbildung nicht ersichtlichen Abdruckfedern voneinander. 
Holzklötze, die infolge ihrer 
freien Bewegliohkeit sofort die 
Mittellage aufsuchen, sind jetzt. 
frei und die Kupplung ausgerückt. 
Zur Verhütung von Unglücks- 
fallen sind sowohl die Mitnehmer- 
scheibe, als auch die vorstehen- 
den Teile des einen Reibringes 
am Umfang glatt abgedreht. 

Die Nachstellung bewirkt 
man durch Anzug der Muttern 
auf den vier Prefsschrauben. 

Beim Einrücken ist die 
Muffe bis an den Anschlag zu ver- 
schieben, da erst in dieser Stel- 
lung die Kupplung selbstsperrend 
geschlossen ist. Der Handhebel, 
der infolge des leichten Ganges 
der Kupplung schwach dimensio- 
niert sein kann, ist behufs schnel- 
ler und genauer Montage bei den 
grofseren Modellen an einem 
Universalböckchen, das eine Ver- 
schiebung nach drei Richtungen 
zulafst, aufgehängt. 

Wenn erforderlich, kann die 
Kupplung auch mit einem elek- 
trischen Ausrücker ver- 
bunden werden. Derselbe ermög- 
Debt eine Ausrückung der Kupp- 
lung und somit ein Stillsetzen der 
Transmission von beliebig vielen 
mehr oder weniger weit von der 
Kupplung selbst entfernten Punk- 
ten aus und ist bei eintretenden 
Unglücksfällen von grofser Wich- 
tigkeit. 


Universal-Riemenantrieb für kleine Werkzeuge | 
von F. Fromholt in Paris. 
(Mit Abbildung, Fig. 87.) 
Fig. 87 zeigt nach „American Machinist“ eine von F. From- 
holt m Paris angegebene Anordnung für den Antrieb von Werk- 
zeugen, die verschiedenen 


Nachdruck verboten. 
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Fig. 87. Universal- Riemenantrieb für kleine Werkzeuge. 


angeschlossen, der in dem Gehäuse s geführt ist, in dem ober- und 
unterhalb des den Stöfsel р haltenden Ringes Spiralfedern 4 г ange- 
ordnet sind. Das Gehäuse s kann um die Achse u seitlich geschwenkt, 
wie auch auf Kugellagern gedreht werden. 

Der in Fig. 87 dargestellte Antrieb kann für verschiedene Werk- 
zeuge angewendet werden; bei Bohrapparaten dieser Art werden für 
hohe Tourenzahlen an Stelle der konischen Getriebe zweckmilsige 
Friktionsräder verwendet. 


Hängelager 
der Standard Pressed Steel Company, Philadelphia, Pa. 
(Mit Abbildung, Fig. 88) Nachdruck verboten. 
Über einen Hängelagerbock, dessen einzelne Teile aus Stahlblech 
geprelst sind, berichtet „Iron 
Age“ wie folgt: 

Als Ersatz für die gewöhn- 
lichen gufseisernen Lagerböcke 
bringt dieStandardPressed 
Steel Company in Phila- 
дер, Pa. neuerdings solche 
aus Stahlblech geprefst auf den 
Markt. Gufseisen ist bekanntlich 
für Maschinenteile, die Biegungs- 
und Torsionsbeanspruchungen un- 
terworfen sind, weniger brauch- 
bar als Stahl- und Schmiedeeisen, 
die mit ihrer grölseren Zugfestig- 
keit und Elastizität für eine vor- 
geschriebene Beanspruchung klei- 
nere Dimensionierungen erfor- 
dern. Für gulseiserne Stüeke ist 
mit Rücksicht auf etwa auftre- 
tende Gufsblasen bei der Kon- 
struktion stets eine mehrfache 
Sicherheit anzunehmen, die für 
Stahl oder Schmiedeeisen wesent- 
lich niedriger gewählt werden 
kann. 

Derin Fig. 88 gezeigte Hänge- 
lagerbock ist aus gewalztem 
Siemens-Martinstahlblech herge- 
stellt und besteht aus zwei ge- 
prefsten Trägern aa,, die, mit 
Rippen- und Seitenflanschen ver- 
sehen, bei geringem Gewicht eine 
grofse Festigkeit bieten. ‘Oben 
sind dieselben als breite Fülse 
für die Befestigung am Balken 
ausgebildet, während sie nach ihrem unteren Ende zu sich verjüngen, 
wo sie ein drehbares, gleichfalls aus Stahl geprefstes Querstiick b auf- 
nehmen, dafs die Einführung der Welle von unten ermöglicht. 

In der Mitte sind die beiden Träger aa, durch ein Querstiick с 
verbunden, das auch aus Stahl geprelst und beiderseits durch sechs 
Nieten befestigt ist. Durch diese Querstücke b с gehen die Schrauben 

dd, hindurch, die das Trans- 


Zwecken angepalst werden 
kann. 

Je den Verhältnissen 
entsprechend, kann die feste 
Antriebsscheibe a und die 
bewegliche Rolle e an einer 
Mauer, einer Säule oder 
auch auf einem Wagen an- 
geordnet werden. Von der 
Scheibe a aus, die von der 
Kraftmaschine angetrieben 
wird, läuft der runde Rie 
men über die Rollen bdce 
nach a zurück, wobei er auf 
seinem Weg durch die 
Angeln f g hindurchgeht, an 
denen das Gestell drehbar 
gelagert ist. Letzteres trägt 


missionslager festhalten; 
dabei dient das Zwischen- 
stück е zugleich zur Ver- 
steifung der beiden Träger 
aa, und nimmt den auf die 
obere Befestigungsschraube 
d, der Lagerschalen ausge- 
übten Druck auf. Das un- 
tere Querstück b hat U-för- 
migen Querschnitt und ist, 
wie dies die Skz.3 der Fig. 88 
erkennen läfst, unten in die 
Träger aa, eingepalst und 
mit diesen verschraubt. 
Hierdurch werden diese letz- 
teren auch unten verbunden 
und die ganze Konstruktion 
ist entsprechend versteift. 


den nach allen Seiten beweg- 
lichen Arm i, der mittels 
eines über Rollen geführten 
Gegengewichts 1 ausbalanciert ist. 

Die Riemenspannung wird mit Hilfe der Scheibe e bewerkstelligt; 
deren Lagergestell in Wangen geführt und mit einem Luftpuffer 
zwecks Ausgleichs der Stöfse versehen ist. 

Die Rolle d sitzt.lose auf ihrer Achse und treibt die Werkzeug- 
welle о mittels des іп Skz. 2 dargestellten konischen Getriebes d. 

Der Antrieb des Werkzeugs selbst richtet sich darnach, ob es 
sich um Bohr- oder Stofsapparate handelt; die für letzteren Zweck 
erforderliche Anordnung zeigt die Skz. 3 der Fig 87. Hierbei wird die 
von dem Getriebe d, (Skz. 2) abgeleitete rotierende Bewegung der Welle 
о mittels der in dem Gehäuse sitzenden konischen Räder auf die Kur- 
belachse u übertragen, die der Stange t eine hin- und hergehende 
Bewegung gibt. Diese Stange t ist an einen zylindrischen Schlitten 


Fig. 88. Hängelager der Standard Pressed Steel Company in Philadelphia. 


Durch Herausnehmen 
einer derBefestigungsbolzen 
e kann das Querstück b 
heruntergeklappt und die Welle mit ihren Lagerschalen von unten 
eingebracht werden. Diese Möglichkeit, die bei den geschlossenen 
gulseisernen Hängeböcken fehlt, bringt naheliegende Vorteile für Mon- 
tage und Reparaturen mit sich. 

Das in Skz. 2 teilweise im Schnitt gezeigte Lager besteht aus drei 
Teilen, der oberen und unteren Lagerschale und dem Ölbehälter f, die 
alle aus Gufseisen hergestellt sind. Die untere Lagerschale liegt in 
der Mitte und an den beiden Enden auf dem Ölbehälter f auf, aus 
dem die Ringe g das Öl hochheben. 

Die Befestigung des Lagers in dem Gehänge erfolgt mittels der 
Schrauben dd, іп den Aussparungen hh, des Ölbehälters resp. der 
oberen Lagerschale, wobei die beiden Lagerhälften auf die ganze Länge 
dicht gegeneinander liegen und sich der Welle anpassen können. 
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Obengenanute (Quelle weils zu berichten, dafs ein derartiges Hange- 
lager komplett nur etwa die Hälfte eines für denselben Zweck be- 
stimmten gulseisernen Lagers wiegt. Damit wird aber auch die 
Montage dieser Lager speziell dort einfacher, wo der Platz beschränkt 
ist, wie auch der Transport einer gröfseren Anzahl solcher Lager sich 
wesentlich billiger gestaltet, indem dieselben in ihre Einzelteile zerlegt 
verpackt werden können. 


Selbst-Umkehranlasser für elektrische Aufzüge 
der Allgemeinen Elektrizitäts- Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Ablildungen, Fig. 89--91.) 
Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 89--91 dargestellten Selbst-Umkehranlasser der 
Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft Berlin haben bei 
Aufzügen mit Seil- oder Handradsteuerung den Zweck, den Hubmotor 
anzulassen und gleichzeitig die der gewünschten Fahrkorbbewegung 
entsprechende Drehrichtung einzustellen. Die Betätigung vom Fahr. 
korb aus erfolgt durch Zug an einem Seil oder durch Verdrehen eines 
Handrades, das durch eine Seilübertragung mit dem Umkehranlasser 
verbunden ist. 

Die Betätigung erfolgt rein mechanisch ; Hilfsmotoren, magnetische 
Kupplungen, Schaltmagnete etc. sind nicht verwendet worden. 
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Fig. 89. 


Fig. 90. 


Mit dem übrigen Aufzugsmecha- 
nismus steht der Apparat nur durch 
das Steuerseil in Verbindung und 
kann daher ohne weiteres mit jeder 
Winde zusammengestellt werden. 

Die gleichen Apparate können 
für verschiedene Spannungen Ver- 
wendung finden und zwar für 110 
und 220 Volt bezw. für 220 und 500 
Volt. Die Umschaltung erfolgt durch 
Vertauschen zweier Anschlüsse an 
dem oben am Anlasser befindlichen 
Klemmbrett. Für Gleich- und Dreh- 
strom haben die Apparate die gleiche 
äufsere Form und besitzen auch im 
wesentlichen die gleichen inneren 
Konstruktionsteile. 

Wie Fig. 89 zeigt, besteht der 
Apparat aus dem Stromwender B, 
der den Motor in der gewünschten 
Richtung einschaltet und dem An- 
lasser F für das allmähliche Kurz- 
schliefsen der Widerstände. Auf der 
Antriebswelle A, Fig. 90, sitzt so- 
wohl das Kettenrad für die Steue- 
rung, als auch der Stromwender B; 
bei Drehung der Welle um 150° nach jeder Seite wird der letztere 
eingeschaltet. Gleichzeitig wird ein Gewicht D frei, das mittels Zabn- 
stange und Trieb den Bürstenhalter E auf der Kontaktbahn F verschiebt. 
Die langsame Bewegung wird hierbei durch Einschaltung eines Wind- 
flügelhemmwerkes G erreicht. Beim Zurückdrehen der Welle A in die 
Mittelstellung wird der Stromwender ausgeschaltet und gleichzeitig das 
Gewicht D durch die exzentrische Scheibe C hochgehoben, wodurch 
auch der Bürstenhalter E in seine Nullage zurückkehrt. Das Hemm- 
werk G ist bei dieser Rückwärtsbewegung abgekuppelt. 

Diese Umkehranlasser können auch mit einer besonderen Sicher- 
heitsvorrichtung versehen werden, die zur Verhütung von Unglücks- 
füllen die Inbetriebsetzung des Aufzuges verhindert, wenn irgend eine 
der Schachttüren geöffnet ist. Diese Vorrichtung besteht in einem 
Elektromagneten M, Fig. 91, dessen Sperrhebel I mit seiner Nase in 
eine Aussparung der Steuerscheibe C eingreift, wodurch die letztere bei 
geöffneter Tür verriegelt und das Einschalten des Anlassers verhindert 


Fig. 91. 

Selbst- Umkehranlasser für 

elektrische Aufsüge der Allgemeinen Élek- 
trizitäts-Gesellschaft in Berlin. 


Fig. 89 + 91. 


wird. Bei geschlossenen Türen erhält der Magnet Strom und gibt die 
Steuerscheibe frei. Ein- und Ausschalten erfolgt іп bekannter Weise 
durch Türkontakte. 

Die Abbildung, Fig. 91, zeigt eine Einrichtung für Gleichstrom ; 
für Drehstrom und Wechselstrom wird sie in ähnlicher Weise aus- 
geführt; für Einphasen - Wechselstrom ist der Umkehranlasser noch 
mit einem besonderen Drosselspulenschalter kombiniert, der während 
der Anlaufperiode Hilfsphase und Drosselspule ein- bezw. ausschaltet. 


Schrauben- und hydraulische Hebezeuge für 
Montage- und ähnliche Zwecke 


von Louis Welter & Cie. in Köln a. Rh. 


(Mit Abbildungen, Fig. 92--99.) 
Nachdruck verboten. 

Zum Heben selbst sehr grofser Lasten auf geringe Höhen bedient 
man sich mit Vorliebe der unter dem Namen Schraubenwinden und 
Hebeböcke bekannten Hebezeuge. Genau wie die zu bewältigenden 
Objekte selbst treten diese Hebezeuge uns in der wechselndsten Ge- 
stalt entgegen. 

Wir kennen beispielsweise von Schraubenwinden Flaschen- 
und Dreifufswinden, solche mit verdeckter Gewindespindel, Schrauben- 
und Eisenbahn -Schlittenwinden, Druckwinden, Nietwinden, Duplex- 
winden u. s. w. Jede von diesen hat ihr spezielles Verwendungs- 
gebiet, alle aber fufsen in ihrer Wirkung auf der Verwendung einer 
Schraubenspindel als Treibmittel. Von 
der Länge dieser Spindel hängt die Hubhöhe 
der Winde ab, je länger die Spindel, um so 
grölser ist die Hubhöhe, jedoch folgt dem 
Wachsen der Druckleistung stets ein Zurück- 
geben der Hubhöhe; damit soll nicht etwa 
gesagt sein, dafs bei einer Schraubenwinde für 
hohe Druckleistung ein nur kleiner Hub vor- 
handen sei, im Gegenteil, der Hub an sich ist 
gröfser wie der einer gleichartigen Winde für 
geringere Last, aber er ist kleiner im prozen- 
tualen Verhältnis zur ausgeübten Kraft. Dieun- 
ten folgenden Leistungstabellen beweisen dies. 

Wohl die bekannteste aller Schrauben- 
winden ist die sogen. Flaschenwinde, wie 
sie durch die dem Katalog der Firma Louis 
Welter & Cie., Gesellschaft für Licht 
undKraftinKölna.Rh., Wolfstr. 1a ent- 
nommene Abbildung, Fig. 92, veranschaulicht 
wird. Der konisch gestaltete, sich nach unten 
verbreiternde Schaft sichert dieser Winde 
einen festen Stand. 

Den gleichen Zweck erreicht in noch 
höherem Grad eine von derselben Firma ein- Я 
geführte Dreifufswinde, bei welcher der Schaft sich als Dreifuls 
darstellt, also in seiner Bodenfläche eine noch gréfsere Ausladung be- 
sitzt, wie die Flaschenwinde normaler Bauart. Bei dieser ist die 
schmiedeeiserne Druckspindel in ihrer Kopfpartie mit mehreren radial 
gebohrten Löchern zum Einstecken von Stäben versehen. d 

Eine Variante der Winde dagegen hat zur bequemeren und leichteren 
Betätigung eine Ratschenanordnung. 

Winden nach Fig. 92 werden von der ge- 
nannten Firma für Leistungen von 


2000 3000 5000 8000 10000 15000 20000 kg 
ausgeführt, mit Spindeln von 


Fig. 92. Flaschenwinde. 


38 40 50 56 60 64 70 mm 

Durchmesser und einer Ноће im niedrigsten 
Stand von 

280 300 460 560 585 610 610 ,, 

und einem Spindelhub von 

110 185 280 310 310 310 310 „ 

bei einem Gewicht von 

6 1 14 9 27 31 50 kg. 


Praktisch sehr empfehlenswert erscheint die 
durch Fig. 93 veranschaulichte Schrauben- 
winde mitverdeckter Gewinde- 
spindel und gerauhtem quadratischen 
Huis, Bei dieser liegt das Gewinde in 
einer Olkammer und tritt nicht aus dem 
Schaft heraus, bleibt vielmehr stets in 
demselben. Staub und Schmutz können 
deshalb nicht an das Gewinde heran- 
kommen, ebenso ist eine zufällige 
Verletzung desselben ausgeschlossen. 
Die vorgesehene doppelte Führung für 
die Spindel gibt letzterer aufserdem 
auch einen verstärkten Halt, so dafs ein Verbiegen der Spindel, wie 
es bei der normalen Schraubenwinde ja nicht unmöglich ist, hier nicht 
vorkommen kann. e 

Die Когрег der Winde und Spindel sind aus Stahl, die Gewinde- 
mutter ist in den Körper unmittelbar eingeschnitten. Ev. werden die 
Winden mit einem Sicherheitsverschlufs versehen, der das unwillkür- 
liche Herausdrehen der Spindel verhindert. 


Fig. 93. Schraubenwinde mit ver- 
deckter Gewindespindel. 
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Schraubenwinden nach Fig. 93 werden für Leistungen ausge- 
führt von 


2500 5000 10000 20.000 kg 
und einem Spindeldurchmesser von 

50 60 65 76 mm 
für eine Windenhöhe von 

450 550 600 650, 
und eine Hubhöhe von 

175 200 240 280 „ 


Auch dieser Wiodentyp kann mit oder ohne Ratsche verwendet 
werden. 

Zur Gruppe der Schrauben-Schlittenwinden gehört die 
in Fig. 94 dargestellte Eisenbahnwagen-Schlittenwinde, deren Körper 
aus schmiedbarem Eisen 
hergestellt ist, und deren 
Spindel sich im Schaft 
führt und darin mittels 
Ratschenhebels auf- und 
niedergeschraubt werden 
kann. Aufserdem aber 18/80 
sich der Schaft der Winde 
auf einem Bett noch hori- 
zontal verschieben, so dafs 
man hier die Möglichkeit 
hat, das Werkstück zu- 
nächst anzuheben und dann 
im angehobenen Zustand 
horizontal vorwärts zu 
transportieren. Die Winde 
ist demnach besonders 
beim „Eingleisen“ von 
Lokomotiven und Eisen- 
bahnwaggons, sowie zum 
Seitwärtsverrüoken von 
Brückenlagern und ähn- 
lichen Arbeiten von Wert. 

Das Verschieben des 
Schaftes auf dem Bett geschieht von Hand unter Verwendung einer 
Ratsche und der Bettspindel. Die Mutter im Bett ist aus Rotgufs. 

Weiter wird die Winde auch so gebaut, dafs man beim Anheben der 
vertikalen Spindel eine Klaue mithebt, die auf den unteren Teil der 
Spindel aufgesteckt ist. Man kann eine so ausgerüstete Winde mit Vor- 
teilzum Heben von Stücken benutzen,die zu diesem Zweck nur wenige 
cm über dem Fufsboden gefafst werden müssen. Die Klaue selbst führt 
sich an den eben bearbeiteten Kanten eines kulissenartigen Schlitzes im 
Schaft der Winde. 

Ohne solche Klaue werden die Winden nach Fig. 94 für folgende 
Leistungen gebaut: 


Fig. 94. Schrauben- Schlittenwinde. 


8000 10000 12000 15000 20000 kg 
mit vertikalen Spindeln von einem Durchmesser von 

57 60 62 64 70 mm 
einer Höhe des Kopfes im niedrigsten Stand von 

520 535 585 560 560 „ 
einem Hub von 

230 230 230 230 230 , 
einer horizontalen Verschiebung auf dem Schlitten von 

180 305 305 305 805 „ 
und einem Gewicht von 

36 39 48 59 kg. 


Mit seitlicher Klaue baut man diese Winden für Leistungen von 


6000 12000 15000 20000 kg 
für eine Höhe des Fufses im niedrigsten Stand von 

95 115 115 115 mm 
und einen Hub von 

90 160 205 205, 


Zum Неђеп, Ziehen und Fortriicken von Lasten bedient man sich 
auch gern der sogen. doppelten Schraubzwinge und Druck- 
winde, wie eine solche in Fig. 95 wiedergegeben ist. 

Bei dieser sind das durchlochte Mittelteil und die 
Schrauben in einem Stück aus Stahl geschmiedet. Die 
Schrauben haben flachgängiges rechtes und linkes Ge- 
winde. Die Kopfstücke bestehen aus schmiedbarem Gufs. 

Es gibt wohl wenige Werkzeuge, die so vielseitig 
verwendbar sind, wie die doppelte Schraubzwinge und 
Druckwinde. Sowohl zum Zusammensetzen und Aus- 
einandernehmen von Maschinen, wie auch zum genauen 
Einstellen von schweren Maschinenteilen, zum Heben 
und Zurechtrücken von Steinen, zum Spannen von Draht- 
seilen, Tauen und Ketten, als auch zum Zusammen- 
spannen von Rohrflanschen, Eisen- und Holzteilen im 
allgemeinen ist dieses Werkzeug zu brauchen. Man 
arbeitet mit ihm doppelt so schnell wie mit einer ge- 
wöhnlichen Winde. Das Gewicht der kleineren Zwinge 
stellt sich so niedrig (es beträgt nur 11), +2 kg), dafs 
man sie sogar bequem für kleine Montagen mit ver- 
wenden kann. Im übrigen aber werden Winden nach 
Fig. 95 für folgende Leistungen angefertigt: 

1000 1500 2000 4000 6000 8000 10000 15000 kg 
und für ein Gewicht von: 

1%, тезр.2 4 O'h 


Fig 95. 


Doppelte 
Schraubzwinge und 
Druckwinde. 


11 15, 21 30% u 40 „ 


Anstatt der sonst für Montagezwecke üblichen hölzernen und 
eisernen Unterlagen benutzt man neuerdings gern die sogen. Zwerg- 
schraubenböcke. Diese werden für Tragkräfte von 300 — 2000 kg 
in acht verschiedenen Gröfsen ausgeführt und variieren hinsichtlich 
ihres Gewichtes zwischen 0,3 und 17 kg. Sie sind als Unterlage zum Aus- 
richten von Maschinenteilen aller Art besonders deshalb zu brauchen, 
weil ihr Kopfteil beweglich ist und sich jeder Unebenheit des Arbeits- 
stiickes anschmiegt. Die Zwergschraubenböcke bestehen stets aus einem 
kürzeren, sehr kräftigen, mit breiter Fufsplatte versehenen Schaft und 
einer in diesen eingesetzten Schraubenspindel, an der, wie 
schon erwähnt, der bewegliche Kopf befestigt ist. 

Ähnliches gilt von den Nietwinden nach Fig. 96. 
Auch diese finden speziell in der Dampfkesselfabrikation 
und im Brückenbau im ausgedehntesten Malse Verwen- 
dung. Sie bestehen aus je einem Schaft, der entweder mit 
einem Handgriff oder einem Henkel zum bequemen Trans- 
port versehen ist. Die Spindel ist mit einem Kopf aus- 
gerüstet, der in seiner unteren Partie 2--3 Einsteck- 
löcher besitzt. 

Die Winde wird für eine Spindelstärke von 60 resp. 
65 mm ausgeführt und ist in sechs verschiedenen Gröfsen 
für eine Niethöhe von 


170 230 280 340 390 und 450mm „96, 
bei einem Gewicht von Ў 
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19 und 24 kg 

zu beziehen. е 
Für Lastautomobile, wie 
auch für Kleinbabnen, elektrische 
Strafsenbahnen, Train- und Ar- 
tillerie-Truppen findet neuer- 


dinge die sogen. Duplexwinde 
nach Fig. 97 vielfach Verwen- 
dung. Diese wird für eine Trag- 
kraft von 1500 resp. 3000, 5000, 
7500 und 10000 kg ausgeführt 
und variiert dabei in ihrem Hub 
zwischen 215 und 440 mm. Das 
Gewicht des kleinsten Types be- 
trägt 2, das des leistungsfähig- 
sten 2ökg. Die Winde kann mit 
aufsetzbarem Haken versehen 
werden, so dafs sie abwechselnd 
als Zugwinde und als Hubwinde 

ebraucht werden kann. An und 
ür sich charakterisiert dieselbe 
sich dadurch, dafs in einem 
zylindrischen Körper, der ge- 
wissermalsen die Mutterdarstellt, 
sich zwei Schrauben führen, von 
denen die untere linkes, die obere 
rechtes Gewinde hat. Da die 
untere Spindel gewissermafsen 
den Fufs der Winde darstellt, 
so ist sie von entsprechendem 
Durchmesser, der meist so ge- 
wählt ist, dafs sich die obere 
Spindel bequem in die Höhlung 
der unteren hinein schrauben 
lafst. Die Bewegung beider 
Spindeln geschieht unter Ver 
wendung eines Ratschenhebels. Mit х 
einer derartigen Duplexwinde läfst г 
sich ein verhältnismälsig sehr grofser ее 
Hub erzielen.*) 

Ebenfalls unter Gebrauchsmuster- 
schutz steht die sogen. Teleskop- 
Schraubenwinde, von der die 
Fig. 98 u. 99 zwei Varianten dar- 
stellen. Die erste derselben ist spe- 
ziell für die Verwendung іп Lokomotiv- 
werkstätten berechnet und zerfällt in 
den Schaft, die untere und die obere 
Spindel. Letztere hat rechtes, die 
untere linkes Gewinde, erstere schiebt 
sich in letztere hinein und diese wie- 
derum läfst sich im Schaft auf- und 
niederschrauben. Beide Spindeln be- 
wegen sich jedoch im Gegensatz zu 
denjenigen der Duplexwinde unab- 
hängig voneinander, es ist also für 
jede derselben ein besonderer Schlüssel 
erforderlich und zwar wird für die 
obere Spindel ein Einsteckschlüssel 
und für die untere ein Hakenschlüssel 

*) Es sei hier erwähnt, dafs die Firma 
Louis Welter & Cie. auch eine für 
Luxas- und Personen-Automobile ge- 
eignete Winde von nur 2,9 kg Gewicht und 10000 kg Tragfähigkeit baut, bei 
welcher sich ohne besondere Schwierigkeit ein Hub von 550 mm erzielen lafst, 
obgleich die Winde im zusammengeschraubten Zustand nar 230mm hoch ist. 


Fig. 97. Duplexwinde. 


Feste Klaue 


1215 Höchster Stand--——- -~ 
615 Niedrigster 99 --------------> 
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Teleskop-Schraubenwindlo. 


Fig. 98. 
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zu verwenden sein. Die Tragfähigkeit derartiger Winden stellt sich bei 
halbem Auszug auf 30000 kg, bei ganzem Auszug auf 15000; das Ge- 
wicht der Winde mit zwei Schlüsseln erreicht ca. 105 kg. Mit Rück- 
sicht auf die verhältnismäfsig sehr grofse Leistung, die man derartigen 
Winden zumutet, ist der Schaft mit sehr breitem Fufs und starken 
radialen Aufsenrippen versehen, ebenso besitzt derselbe mit Rücksicht 
auf sein Eigengewicht rechts und links je einen Handgriff, ja man 
geht neuerdings sogar soweit, dafs man die grofse Winde, in ähnlicher 
Weise wie dies bei der Winde, Fig. 94, geschah, auf einen Schlitten 
setzt und so zum Aufgleisen von Lokomotiven verwendbar macht. 
Zu diesem Zweck eignet sich auch der Typ, Fig. 99. Hierbei ver- 
bindert die Grundplatte nicht nur das Herausschrauben des Spindel- 
systems nach unten hin, во dafs dieses auf einem Bauplatz nicht ver- 
loren gehen kann, sondern sie ermöglicht auch die Anwendung einer 
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Fig. 99. Teleskop - Schraubenwinde. 
Kippleiste. Letztere gestattet, die auf einem Bohlenstück ruhende 
Winde nach kleinem Anhub der Last soweit zur Seite zu neigen, als 
dies der vorhandene Spielraum zwischen der Fufsplatte und dem 
Bohlenstück zulafst. Durch wiederholtes Anwinden und zur Seite Neigen 
mit Hilfe einer Brechstange oder eines ähnlichen Werkzeugs lälst 
sich ein entgleistes Fahrzeug ohne übermälsige Kraftanstrengung und 
sogar verhältnismäfsig schnell wieder ins Gleis bringen. Die obere 
Spindel der Winde ist, wie man aus Fig. 99 erkennt, mit Ratschen 
versehen. Die Tragkraft der Teleskopwinde schwankt zwischen 8000 
und 15000 kg bei einem Aushub von 125 + 125 mm für kleinere und 
150 + 150 mm für gröfsere Winden. 

Dafs neben den gröfseren Typen auch Zwerg-Teleskopwinden 
in der Praxis Anwendung finden, bedarf wohl keiner besonderen Her- 
vorhebung. Man wird solche vor allem beim Einsetzen und Nach- 
spannen der unter den Treib- und Kuppelachsen befindlichen Federn 
benutzen, ebenso beim Laufachsenwechsel von Lokomotiven, sowie bei 
der Revision von Brücken, ebenso in Form von Nietwinden. 

(Schlufs folgt.) 


Motorlokomotiven 
der Gasmotoren-Fabrik Deutz in Köln-Deutz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 83 u. 84.) 
Nachdruck verboten. 
Zur Beförderung kleinerer Lasten mit mäfsiger Geschwindigkeit 
fehlte es bisher an einer geeigneten mechanischen Triehkraft. Als 
solche hat sich nun die sogen. Motorlokomotive, wie sie, soweit.uns 
bekannt, zuerst von der Gasmotoren-Fabrik Deutz gebaut 
worden ist, bewährt. Gegenüber der Dampflokomotive bietet die 
Motorlokomotive vor allem den Vorteil, dafs zu ihrer Bedienung ein 
Mann genügt und dafs sie während der Arbeitspausen keinen Brenn- 
stoff verbraucht; weiterhin fehlt der Dampfkessel, und die Loko- 


motive arbeitet rauchfrei. Im Vergleich mit der elektrischen Loko- 
motive, die ja neuerdings hier und da ebenfalls Verwendung findet, 
ist die Motorlokomotive dieser insofern überlegen, als sie unabhängig 
von einer Zentrale ist. Diese letztere Tatsache ist von weittragender 
Bedeutung. 

Man teilt nun die Motorlokomotiven nach ihrem Zweck wohl 
vorteilhaft in vier grofse Klassen; die erste Klasse umfalst die sogen. 
Grubenlokomotiven, die zweite die Feldbahn- und Waldbahnloko- 
motiven, die dritte die Strafsenbahnlokomotiven und die vierte die 
Rangierlokomotiven. 88. ES? 

Die Grubenlokomotive bildet in den Schlagwettergruben, 
wo der Betrieb mit Dampf- oder elektrischen Lokomotiven wegen der 
Rauch- und Funkenbildung vollkommen ausgeschlossen ist, die einzig 
mögliche Betriebskraft, wenn man von der an sich unrationellen Seil- 
oder Kettenförderung absieht. Mit Rücksicht auf die verhaltnismalsig 
geringen Dimensionen, die die Stollen besitzen, mufs naturgemäfs die 
Lokomotive selbst in ihrem Bau sehr gedrängt sein, wie dies ja auch 
aus der Abbildung, Fig. 83, hervorgeht. Anfangs befürchtete man 
allerdings, dafs die Auspuffgase eine Verschlechterung der Wetter in 
den Strecken herbeiführen würden, es hat sich diese Befürchtung aber 
als durchaus ungerechtfertigt erwiesen, indem es der Gasmotoren- 
Fabrik Deutz gelungen ist, die Ausströmungsgase durch Kondensation 
unschädlich zu machen. 

Die Feldbahnlokomotive dürfte hauptsächlich in den 
Gegenden Verwendung finden, wo der Kohlen- und Wassertransport 
mit verhältnismälsig hohen Kosten verknüpft ist. Dasselbe gilt auch 
von den Waldbahnlokomotiven, die gegenüber der Dampfloko- 
motive noch den bemerkenswerten Vorzug haben, dafs bei ihnen das Ent- 
stehen von Waldbränden durch Funkenflug ausgeschlossen ist. 

Im wesentlichen besteht eine derartige Motorlokomotive aus dem 
Wagen, dem Motor und dem Triebwerk. Auf dem federnd auf Lauf- 
achsen ruhenden Rahmen ist ein Motor liegender Bauart aufgestellt, 
dessen Kraft durch ein neben oder hinter dem Motor angeordnetes 
Triebwerk auf die Laufachsen übertragen wird. Ein Eisenblechkasten 
mit dichtschliefsenden Türen schützt Motor und Triebwerk gegen 
Staub und Feuchtigkeit. Die Zug- und Stofsvorrichtung wird stets der 
Konstruktion der vorhandenen Loris angepalst. Jede Lokomotive ist 
mit einer Schnellbremse und einer von Hand zu bedienenden oder 
mechanisch bewegten Signalglocke versehen. 

Als Brennstoff kommt für den Motor sowohl Benzin, als auch 
Spiritus, Benzol und Petroleum in Frage. Eine kleine Pumpe befördert 
den Brennstoff bei jeder Ansaugperiode des Motors in genau abge- 
messener Menge in den Vorraum des Einströmventils. Im übrigen 
arbeitet der Motor im Viertakt mit elektrischer Zündung. 

Das zur Übertragung der Kraft auf die Laufachsen bestimmte 
Triebwerk besteht aus einem Zahnrad- und Kettengetriebe, das durch 
Reibungskupplungen aus- und eingerückt wird. Je den Verhältnissen 
entsprechend wird die Lokomotive mit einer, mit zwei oder mit mehr 
Übersetzungen im Triebwerk ausgeführt. Die Lokomotive mit einer 
Übersetzung findet hauptsächlich im Grubenbetrieb Anwendung, wo 
meist Geschwindigkeiten von 6 km auf mälsig abfallender resp. ebenso 
steigender Ebene gefordert werden. In allen Fällen aber kann die 
maximale Geschwindigkeit der Lokomotive nicht nur durch Ändern 
der Übersetzung, sonder auch durch Einwirkung auf den Regulator 
vermindert werden. 

Für Grubenlokomotiven nach Fig. 83 speziell gilt aufser 
dem Vorstehenden, dafs diese mit Motoren bis zu 24 PS geliefert und 
nor mit Benzin, Spiritus und Benzol betrieben werden können. 
Petroleum ist zu diesem Zweck ausgeschlossen, weil eine Verschlech- 
terung der Wetter in den Stollen durch die ausströmenden Auspuff- 
gase unvermeidlich ist. Letztere werden kondensiert, und das hierzu 
dienende Wasser mufs von Zeit zu Zeit erneuert werden. 

Die Feld- und Waldbahnlokomotiven werden ebenfalls 
mit Motoren bis zu 24 PS ausgeführt und erhalten zum Unterschied 
von den Grubenlokomotiven ein geschlossenes Schutzgehäuse für den 
Führer. Strafsenbahn- und Rangierlokomotiven, nach 
Fig. 84 dagegen werden mit Motoren bis zu 60 PS geliefert. Die Feld- 
und Waldbahnlokomotiven werden den Steigungsverhältnissen bezw. der 
maximalen Fahrgeschwindigkeit entsprechend in der Regel mit zwei 

bersetzungen, die Strafsenbahn- und Rangierlokomotiven hingegen 


auch mit drei und vier Übersetzungen ausgeführt. 


Tabelle der Leistungen und Hauptabmessungen von Motorlokomotiven: 


Strafson- 


Strafsen- 


| Strafven- | Strafsen- | | | 
Ke Foldbeias | Тараки | Pahn. ee 
Lokomotivo, Lokomotive Lokomotive] Lokomotive; Lokomotive, Lokomotive, Lokomotive! Lokomotive. Lokomotive 
Maschinengrölse in Nutzpferdestärken 6 | 8 $ 12 ! 16 24 | 
Zugkraft auf horizontaler Strecke bei Zugrunde- ) | | | 
legung einer Fördergeschwindigkeit pro Stunde , | | 
km | 4,5-7,2 | 45--9 45212 454419 | 45212 | 45212  4,5--12 | 45212 | 454 
ca. kg |260--150: 350-160 | 525--175 500+160 | 710--930 | 700--210 |1100-:-350.1100-:-350; 1450 
Lange, einschliefslich Puffereisen. . . . . m! 2,75 | 2,95 3,25 3,2 „© 3,60 | 4,00 1|3,60--4,00, 4,00--4,40 
Geringste Вгейе.......... 28 0,80 0,87 1,02 1,15 | | 1,85 | 2,20 2,20 
Höhe (ohne Dach) EE 1,55 1,65 280%) | 180 | | 195 | 980%) 9,80%) 
Geringste Spurweite . ER a | 0,450 0,475 0,500 | 0,150 0,600 0,750 | 0,600 | 0,750 0,750 
Dienstgewicht (mit 1 Übersetzung) . . kg | 2700 3100 4400 | | | 
Dienstgewicht (mit 2 Übersetzungen)... „| — 3700 4800 6500 | 5600 7500 | 7000 9000 11500 


*) Mit Dach 
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Zum Umschalten der Übersetzungen (auf schnelle und langsame 
Fahrt) dient ein Handrad, für die Umsteuerung von Vorwärts- und 
Rückwärtsfahrt ein Handhebel g. 

Fig. 84, Skz. 1 u. 2 gibt eine Darstellung des Getriebes. Von der 
Achse des Motors a wird die Bewegung durch zwei Räder. auf eine 
Vorgelegewelle a, übertragen, und zwar wird je nach der Stellung 
einer Doppelreibungskupplung, die durch ein Handrad verstellt werden 
kann, entweder das eine oder das andere Raderpaar in Tätigkeit ge- 
setzt, entsprechend der einen oder anderen Übersetzung. Von dieser 
Vorgelegewelle aus ist eine Gallsche Gelenkkette um lose Kettenräder 
hi, auf den beiden Achsen geschlungen, und zwar derart, dafs sich 
die beiden Kettenräder entgegengesetzt drehen. Die losen Ketten- 
räder auf den Achsen können durch Klauenkupplungen mit ihren 
Achsen in Verbindung gesetzt werden, und es wird bei Kupplung des 
einen Kettenrades mit seiner Achse die Vorwärtsbewegung, bei Kupp- 
lung des anderen mit seiner Achse die Rückwärtsbewegung erzielt. 
Die beiden Laufachsen sind unter sich gekuppelt. Zum Spannen der 
Triebkette dient eine unter Federbelastung stehende Spannrolle. 

Die Hauptabmessungen und Leistungen der gangbarsten Motor- 
lokomotiven sind aus vorstehender Tabelle zu entnehmen. 


Für Kontor und Zeichenburean. 


Neues Taschenbuch „Notizen“ 
von F. Soennecken in Bonn. 
(Mit Abbildung, Fig. 100) 


Die Schreibwaren- und Schreibmöbelfabrik F. Soennecken in 
Bonn bringt ein neues Taschenbuch in den Handel, das alle Notizen 
oder Adressen in alphabetischer Ordnung aufnimmt. Nach Fig. 100 
ist dasselbe mit einer mechanischen Vorrichtung ausgestattet, mit- 
tels derer beschriebene Blätter entfernt und neue hinzugefügt werden 
können. Wie angenehm dies den gebundenen Notizbüchern gegen- 
über ist, weils jeder zu schätzen; wenn bisher eine Notiz weiter ge- 
geben werden sollte, во mufste man sie abschreiben oder das Notiz- 
buch zerreifsen, aufserdem war dieselbe oft auch nur mit Mühe 
wiederzufinden. 


Fig. 100. 


Neues Taschenbuch „Notisen“ von F. Soennecken in Bonn. 


Diese Übelstände vermeidet Soenneckens Taschenbuch „Notizen“. 
In demselben ist jede Notiz infolge der alphabetischen Ordnung sofort 
aufzufinden. Das Taschenbuch hat ein Format von 11 >< 185, cm und 
wird in haltbarem weichen Einband geliefert. Soenneoken fertigt das- 
selbe auch als Reise-Hauptbuch mit auswechselbaren Kontenblättern 
an, so dafs Geschäftsreisende die Konten der Kunden alphabetisch 
und in der Reihenfolge der zu besuchenden Orte ordnen können. Be- 
sondere Bemerkungen über die einzelnen Kunden lassen sich überall 
auf dazu bestimmten Blättern einfügen. 

Das Taschenbuch ist durch „D. R.-G.-M.“ geschützt. 


Im Fenster zu exponierender Lichtpaus- 
apparat. 
(Mit Abbildung, Fig. 101) Nachdruck verboten. 


In den Bureaux der Firma бау & Ward, Inc. in Athol, Mass. 
wird, wie H. A. Sedgwick im „American Machinist“ mitteilt, ein 
Lichtpausapparat benutzt, den man auf einem Gleis zum Fenster 
hioausschiebt und so exponiert. 

Das wäre an sich nichts Bemerkenswertes, wenn hier nicht Vor- 
kehrungen getroffen wären, die es erlauben, einmal die Glastafel des 
Apparates stets in die Lage zu bringen, in der sie dem Licht voll 
zugekehrt ist und weiter den Rahmen, ohne ibn aus dem Apparat zu 
entfernen, so umzukippen, dafs er leicht und ohne dem Einflufs des 
grellen Lichtes ausgesetzt zu sein, belegt werden kann. 

Wird der Apparat nicht gebraucht, so zieht man ihn auf dem 
Gleis a, Fig. 101, in das Zimmer zurück und kippt hierauf das Gleis 
auf. Dann steht der Rahmen с mitsamt dem ihn tragenden Wagen b 
und dem Gleis senkrecht. Soll nun eine Pause aufgelegt werden, 
so dreht man den Rahmen im Winkel von 125° um seine Achse und 
bringt ihn so in eine Lage, wo die Glasplatte der Wand halb zu- 


gekehrt ist. Sodann werden die federnden Halter d gelöst, abge- 
nommen und infolgedessen die drei Druckbretter freigelegt. Nach 
Ausheben derselben läfst sich der Filz herausnebmen, wodurch das 
Glas zum Auflegen der Pause und des Lichtpauspapiers frei ge- 
worden ist. 

Hierauf wird der Filz wieder eingelegt, geglättet und dann mit 
den Druckbrettern bedeckt. Mit Hilfe des federnden Bügels prelst 
man diese schliefslich gegen den Filz und somit letzteren und die 
Pause an die Glastafel. 


Fig. 101. Im’ Fenster zu exponierender Lichtpausapparat. 

Dann dreht man den Rahmen о wieder im Winkel von 125° heram 
und richtet die ganze Vorrichtung auf, indem man die Schienen a in 
die horizontale Lage, Fig. 101, bringt. Darnach überzeugt man sich 
vom Stand der Sonne und richtet den Lichtpausrahmen c einerseits 
durch Verstellen des ihn tragenden Ständers b und anderseits durch 
Verstellen des Rahmens с selbst genau ein. Der Apparat nimmt da- 
bei beispielsweise die Lage ein, wie sie Fig. 101 rechts andeutet. 

Rahmen с und Rahmenträger b werden selbstverstandlich in der 
jeweiligen Lage durch Schrauben fixiert. 


Schrafflerdreieck. 


(Mit Abbildung, Fig. 102.) Nachdruck verboten. 


Allerdings erreicht derjenige Techniker, der fortgesetzt Schnitt- 
flächen zu schraffieren hat, darin mit der Zeit eine derartige Sicher- 
heit, dafs ihm nur selten eine Schraffierung mifsglückt, es können jedoch 
auch Fälle eintreten, wo eine absolute Genauigkeit in der Strichweite 
Bedingung ist. Dann aber versagt selbst die Übung, und man hilft 
sich entweder durch Abstechen der Strichweite, sowie durch den 
bekannten Schraffurhaken am Dreieck oder durch Verwendung 
der Schraffiermaschinen. Diese jedoch sind teuer, und die beiden 
erst genannten 
Verfahren sind 
unzuverlässig. 

Nun aber 
scheint in dem 
von Walter 
Brown im 

„American 
Machinist“ be- 
schriebenen 
Schraffier- 
dreieck ein 
Werkzeug ge- 
funden zu sein, 
das seinen 
Zweck voll- 
kommenerfüllt. 
Wie man aus 
Fig.102 ersieht, 
ist jede der drei 
Innenseiten des 
Dreiecks mit 
einem Ein- 
schnitt ver- 
sehen,vondenen 
der eine (1) 
1,54" деггмчейе 

(2) 1,57” und der dritte (3) 1,63” lang ist. 

Ein zweites gleichschenkliges Dreieck, dessen Dimensionen 80 
bemessen sind, dafs es bequem in den offenen Raum des gröfseren 
Dreiecks hineingeht, ist an seinen beiden Katheten und der Hypote- 
nuse mit drei Vorsprüngen (Leisten) versehen. Von diesen bat die- 
jenige a eine Länge von 1”, die b eine solche von 1,52” und die c 
ist 1,51” lang. 

Durch Zusammenstellen der Nuten und Leisten erhält man neun 
verschiedene Schraffurweiten, immer um 7),,,e wachsend. Will man 
gröfsere Weiten erreichen, so hat man lediglich an Stelle des einen 
Hilfsdreiecks zwei oder drei solcher mit entsprechend langen Leisten 
vorrätig zu halten. 


Fig. 102. Schrafferdreieck. 
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Zum Schraffieren setzt man das grofse Dreieck auf die Schiene, 
stellt das kleine in der Nut 3 ein und zwar so, dafs seine Leiste a an 
der linken Endkante des Ausschnittes 3 im Dreieck anliegt. Dann 
verschiebt man mit dem einen Finger das kleine Dreieck so weit, 
dafs seine Leiste a rechts am Schlitz im grofsen Dreieck zum An- 
liegen kommt und zieht mit dem andern Finger der linken Hand 
das grofse Dreieck an. Dieses bewegt sich dabei soviel nach rechts, 
wie es die Weite der Schraffur verlangt. Nach Ziehen der zweiten 
Schraffurlinie wiederholt man alle diese Vorgänge und so fort. Schon 
nach kurzer Zeit dürfte man in der Anwendung dieses Dreiecks eine 
genügende Übung erlangt haben, um sehr schnell und sicher zu arbeiten. 


Evolventenzeichner 
von С. Piehler in Niederschelden a. d. Sieg. 
(Mit Abbildung, Fig. 103) Nachdruck verboten. 

Ein brauchbares Werkzeug für Konstrukteure, Vorzeichner, Modell- 
tischler u. s. w. scheint der dem Ingenieur C. Piehler in Nieder- 
schelden a. d. Sieg unter Nr. 97668 patentierte Evolventen- 
zeichner zu sein, den Fig. 103 in der Ausführung und Anwendung 
wiedergibt. 

Das Instrument dient zur Erzeugung der Kreisevolvente, insbesondere 
bei der Konstruktion von Evolventenzahnformen im Maschinenbau. Es 
besteht aus den aus elastischem Bandfederstahl hergestellten Teilen b 
und о, Skz. 1 u.2, Fig. 103, der Klammer d und dem Schreibstift е. 


Fig. 103. 


Eovolventenseichner von С. Piehler in Niederschelden а. d. Sieg. 


Der biegsame Teil b ist an der einen Längskante mit mehreren 
Nadelfiifsen oder Steckspitzen g versehen, mit deren Hilfe man ihn 
auf dem Grundkreis a der Konstruktion festlegen kann, und zwar ver- 
möge seiner Biegsamkeit auf jedem Grundkreis, unabhängig von dessen 
Grölse. Die von dem Grundkreis abzurollende Tangente h stellt der 
ebenfalls federnde Teil, die Schiene с, dar, die durch die Klammer 4 
mit dem Teil b verschiebbar verbunden ist, um den Evolventen- 
zeichner der jeweiligen Gréfse der Zahnkonstruktion anpassen zu können. 
Zu diesem Zweck fafst man die Feder с mit der Klammer d kürzer 
oder länger, 4. һ. man setzt die Klammer d auf dem Teil b oder mehr 
oder weniger aus dem Mittel an. 

Ist der Teil b mittels der Steckspitzen g auf dem Grundkreis a 
festgelegt, so ergreift man den Stift e am Kopf und führt ihn an der 
Schiene o entlang, wobei auf dem Papier etc. die Kurve f beschrieben 
wird. Damit eine richtige Abwicklung der Tangente h erfolgt, ist die 
Schiene 0 stramm anzuziehen, ebenso der Stift е fest an die Schiene 
anzupressen. 

An Stelle des Bleistiftes e kann natürlich auch eine Ziehfeder be- 
nutzt werden. Die Verwendung des Instrumentes geht übrigens mit 
genügender Deutlichkeit schon aus den beiden Skz. 2 u. 3 der Fig. 103 
hervor, von denen die erste das Zeichnen einer Innen-, die zweite 
das einer Aufsenverzahnung veranschaulicht. 


Einstellbarer Zeichenwinkel. 


(Mit Abbildung, Fig. 104) Nachdruck verboten. 

Fig. 104 zeigt einen von A. W. McAlpine im „American Machinist“ 
beschriebenen einstellbaren Zeichenwinkel, dessen Anwendung 
in zwei verschiedenen Positionen die Skz. 4 dieser Figur erläutert. 

An der Basis a, die auf der Reilsschiene verschiebbar angeordnet 
wird, ist ein polierter Holzstab o befestigt, an dem der Zeichenwinkel 
b, wie die Skz. 2 u. 3 der Fig. 104 zeigt, in einem Stift drehbar gelagert 
ist. Die zweite Befestigung des Winkels b erfolgt an einer jene d, 
die auf der Basis a in einer Stahlleiste e geführt und durch eine 
Flügelschraube f gehalten wird. Wird letztere gelöst und der Schieber 
d verschoben, so dreht sich der Zeichenwinkel b in dem Lagerstift des 
Stabes е, d. h., der Winkel zwischen b und der Reifsschiene wird ent- 
sprechend den Verschiebungen der Schiene d geändert, und es können 
во, nachdem die Flügelschraube f wieder festgezogen ist, Parallelen unter 
beliebigem Winkel gezogen werden. Skz. 4 der Fig. 104 erlāutert dies 
an dem Gewinde zweier in verschiedener Lage gezeichneter Schrauben. 

McAlpine hat diese Anordnung mit 221, und 30° Zeichenwinkeln 
ausprobiert und findet dieselbe für letzteren praktischer. Zweifellos 


wird in den vielen Fällen, wo die einfache Anwendung der üblichen 
30, 45 und 60° Winkel in Verbindung mit der Reilsschiene nicht aus- 
reicht und zum Ziehen zahlreicher Parallelen umständliche Verschie- 
bungen der Winkel notwendig sind, diese Einrichtung, die ein 
rasches und sicheres Einstellen in die gewünschte Neigung ermöglicht, 
von grofsem Vorteil sein. 


Fig. 104. Einstellbarer Zeichenwinkel. 


Neuer Zentriertaster 


der Metallurgischen Werke G. m. b. Н. in Bingen a. Rh. 
(Mit Abbildung, Fig. 105.) Nuchdruck verboten. 
Die Metallurgischen Werke G. m. b. H, in Bingen a. Rh. 
bringen neuerdings einen Zentriertaster auf den Markt, der eine 
vielseitige Verwendbarkeit aufweist. Eine Kombination von Taster und 
Reifsnadel bil- 
dend, kann der- 
selbe, wie dies 
inFig.105durch 
mehrere Веі- 
spiele erläutert 
ist, zur Mittel- 
punktsbestim- 
mung auch von 
solchen Flächen 
verwendet wer- 
den, die nicht 
mit der Ober- 
fläche des be- 
treffenden Kör- 
ers zusammen- 
allen; des wei- 
teren dient der 


Apparat zur Be- 

zeichnung des 

_ Mittelpunkts Fig. 105. Neuer Zentriertaster der Metallurgischen Werke 

irgend einer ab- G. т. b. Н. in Bingen a. Rh. 
gegriffenen 


Fläche, zum Parallel- und Mittelanreifsen ап den verschiedensten Profilen 
und Flächen. Aufserdem ist durch Zurückziehen oder Herausnehmen des 
verschiebbaren Zentrierstifts der Zentriertaster als gewöhnlicher Taster 
benutzbar, wie auch der Zentrierstift allein als Reifsnadel oder Messing- 
stift verwendet werden kann, so dafs diese Vorrichtung zugleich den 
Gebrauch von Reifsnadeln, Taster ete. entbehrlich macht. 
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Nr. 6 


Transport- und Sicherheits- 
Einrichtungen. 


oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 
urean des ,,Praktischen Maschinen-Konstrakteur“, W. Н. Uhland, С. m. b, Н. 


Fabrik-Anlagen und Betrieb. 


Arbeiter-Wohnhäuser 
aus den Kolonien ,,Alfredshof und „Friedrichshof“ 
der Kruppschen Werke in Essen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6 u. 7.*) 
Nachdruck verboten. 

Wohl kaum eine Betriebsverwaltung hat in der Anlage und Ein- 
richtung sog. Arbeiterkolonien so Grofses geleistes, wie die der Krupp- 
schen Werke in Essen. 

Es ist hier nicht am Platz, auf die Einrichtung der sämtlichen 
Kolonien genauer einzugehen, vielmehr sollen nur einige derjenigen im 
Laufe der letzten Jahre geschaffenen Neuanlagen bildlich dargestellt 
und in ihrem inneren und äufseren Ausbau beschrieben werden, bei 
denen die bei älteren Bauten gesammelten Erfahrungen verwertet wurden. 


wie sich solche noch in den älteren Kolonien finden, abgesehen. Es 
gelangten nur solche mit drei und mehr Räumen zur Ausführung und 
wurde die strenge Trennung der einzelnen Wohnungen auch in den 
Floren und Aborten durchgeführt; letztere ordnete man überall in un- 
mittelbarem Anschlufs an die Wohnungen an. Dem Einfamilienhaus 
wurde weiter stets ein Gartchen beigegeben und dort, wo man Häuser 
mit Etagen baute, achtete man darauf, dafs Veranden und Loggien 
angelegt wurden. Auch auf die Anordnung von Speisekammern und 
Speiseschränken in Verbindung mit der Küche wurde Wert gelegt. 
Die Kolonie Alfredshof speziell wurde in den Jahren 1894 
u. folg. nach dem Cottagesystem erbaut. Sie enthält Ein-, Zwei-, 
Drei- und Vierfamilienhäuser, sowie zwei grofse Reihenhäuser. Jedes 
Haus liegt inmitten eines kleinen Gartens. In den Mehrfamilienhäu- 
sern (vgl. Tafel 7) ist jede Wohnung vollständig abgeschlossen und 
besitzt ihren besonderen Eingang durch den zugehörigen Garten. Die 
freistehenden Einfamilienhäuser, deren zwei auf Tafel 6 dargestellt 
sind, wurden durchweg mit fünf Räumen ausgestattet, von diesen 


Vorausge- liegen drei im 
schickt sei, dafs ‚rdgeschofs 
die Anregung Fig. 6 u. 10) 
zam Bau der und zwei im 
Arbeiterhäuser . Dackigeschole 
durch’ den mit (Fig. 5 u. 11). 
dem Wachsen Die Doppel- 


der Werke sich 
im Essen fühl- 
bar machenden 


häuser (Tafel 7, 
Fig. 5-78) stel- 
len sich je als 


Wohnungs- zweizusammen- 
mangel gegeben gebaute, senk- 
var Die ersten 4 wë B KEN JÊAD соз ген geteilte 

auten waren iY IR eg N infamilien- 
die im Jahre Аг sg: = „ Тзв hauser dar. Die 
1861 begonne- ZA Vierfamilien- 
пеп Meister- - häuser (ähnlich 
wohnungen Fig. 1--4, Tafel 
ander Hügel- 7), welche kreuz- 
strafse, die in- weise eteilt 
zwischen аПег- sind, enthalten 
dings der Aus- Wohnungen mit 
dehnung der drei und vier 
Fabrik schon Räumen. Am 
wieder zum Eingang jeder 
Opfer gefallen Wohnung Бе-. 
sind. Dann folg- findet sich eine 
ten im Jahre Veranda,welche 
1863 an der auch den Zu- 

Westend- gangzumAbort, 
strafse acht sowie zum Kel- 
einfacheReihen- ler vermittelt. 
häuser für Ar- Die Aufsen- 
beiter mit 136 Fig. 106. Kohlensäure- Fahrspritse der Birkenhead Fire Brigade. (Text siehe Seite 71.) wände der Ge- 

Wohnungen. bäude sind teils 


Daran schlossen sich die Bauten der Kolonie Nordhof, die 1900 
wieder abgebrochenen Barackenbauten an der Kaupenstrafse 
und die Paraokenwohnnngen im Schederhof. Gleichzeitig 
damit wurde (1871 — 1874) die Erbauung massiver Häuser in den 
Kolonien Westend, Baumhof, Schederhof und Cronenberg 
in die Wege geleitet. Die Kolonie Westend umfalst 232 Wohnungen, 
die Kolonie Baumhof 154 Wohnungen, Schederhof deren 772 und 
Cronenberg deren sogar 1509. қ 

Іш Laufe der 90er Jahre gesellte man den Kolonien noch die 
als Alfredshof, Altenhof und Friedrichshof bezeichneten zu. 
Entsprechend dem heutigen Stand der Arbeiter-Wohnungsfrage sind 
bei diesen drei neuen Kolonien neben den praktischen auch die hy- 
gienischen und ästhetischen Gesichtspunkte voll zur Geltung gekom- 
men. Darch die Art der Strafsenfiihrung, durch wechselnde Stellung 
der Gebäude und die Anlage von freien Plätzen, durch gröfsere Man- 
nigfaltigkeit in der äufseren Gestaltung der Gebäude und die Wahl 
lebhafter Farben bei Dächern und an den Aufsenwänden gewähren 
die neuen Kolonien ein lebendiges anmutiges Bild. 

Auch bei der Gestaltung des Grundrisses der Wohnungen (vgl. 
Tafel 6 u. 7.) ist der in den letzten Jahrzehnten gestiegenen Lebens- 
haltung der Arbeiter gebührend Rechnung getragen. Insbesondere 
wurde von der Herstellung von Wohnungen mit nur zwei Räumen, 


*) Tafel 7 wird in Heft 7 des Supplements erscheinen. 


in Rohbau, teils in Putzbau mit Eck- und Fensterfassungen in Ziegeln 
aufgeführt. Auch farbiges Holzwerk findet sich, vielfach mit Bretter- 
schalung oder Schindelung versehen. Die Dächer sind mit dunkel- 
grauen oder roten Falzziegeln gedeckt. 

Die Kolonie enthält zur Zeit 232 Wohnungen. Die Vierfamilien- 
häuser der Kolonien sind übrigens stets auch so angelegt, dafs ihre 
Längsachse nur um ein Geringes von der Nordsüdlinie abweicht und 
so beide Langseiten und damit alle Räume der vier Wohnungen zeit- 
weise von der Sonne beschienen werden. Da diese Wohnungen sich 
billiger herstellen lassen, als solche in Doppelhäusern, auch dadurch, 
dafs sie weniger Aufsenwände haben, leichter warm zu halten sind 
und sonstige Nachteile dem System nicht anhaften, so ist dessen 
häufigere Anwendung in Aussicht genommen. Das System des Vier- 
familienhauses mit nebeneinanderliegenden Wohnungen hat eben 
vor dem des Vierfamilienhauses mit übereinanderliegenden Woh- 
nungen seine grofsen Vorziige. 

Die Kiiche wurde (a, Fig. 6 u. 10, Tafel 6 und Fig. 3 u. 7, Tafel 7) 
mit Ricksicht darauf, dafs man im Rheinland und Westfalen auch 
darin wohnt, entsprechend grofs dimensioniert. Die Spülsteine sind, 
um ihren Anblick dem Eintretenden möglichst zu entziehen, in be- 
sonderen Nischen untergebracht. Ein Herd fehlt, da in der dortigen 
Gegend die Mieter ihren eigenen Herd haben. 

Grofse Sorgfalt ist im weiteren auch der Situierung des Abortes 
zugewendet. Pro Haus waren vier Aborte erforderlich, deren Anord- 


nung aufserhalb des Hauses aus sanitären Gründen wünschens- 
wert erschien. Da aber die Lage des Abortes aufserhalb des 
Hauses eine unbequeme ist und zur rauhen Jahreszeit auch direkt 
ungesund sein kann, so wählte man den Mittelweg. Man ordnete die 
Aborte einfach aufserhalb der Wohnung neben der Veranda an und 
legte je zwei zusammen. So kann sich der Geruch des Abortes in 
der Wohnung niemals bemerkbar machen und doch ist derselbe von 
letzterer aus bequem zu erreichen. 

Auch der Anlage der Treppen ist Sorgfalt geschenkt, sowohl 
die nach dem Keller als auch die zum Obergeschols gehen bei sämt- 
lichen Gebäudetypen von einem Vorplatz aus, der von der Veranda 
betreten werden kann. Vom Vorplatz aus gelaugt man durch eine 
Tür in die Küche. Es ist hier also mit einem in ähnlichen Gebäuden 
noch vielfach geübten Gebrauch gebrochen, welcher darin besteht, 
dafs mindestens die Kellertreppe direkt von der Küche aus betreten 
werden kann. Der Nachteil dieser Bauweise ist bekanntlich darin zu 
suchen, dafs die Gerüche aus dem Keller in die Küche dringen. Ahn- 
liches gilt von dem Gebrauch, die Treppe unmittelbar von der Küche 
ins Obergeschofs gehen zu lassen. 

Unterkellert (f) ist nur die Küche. Unter den übrigen Ge- 
lassen ist zur Isolierung gegen die Erde eine Ziegelflachschicht mit 
Asphaltaufguls, auf welcher die Lagerhölzer mit dem Holzfufsboden 
aufruhen, angeordnet. Von "den sonstigen Räumen іш Erdgeschols 
dienen die mit b bezeichneten stets als Wohnräume und die с als 
Schlafräume. Im Dachgeschols liegen je eine resp. zwei Dachkammern 
(с, ©) und ein meist sehr geräumiger Trockenboden d. 

“Die Kellerdecken sind massiv in Ziegeln nach System Kleine her- 
gestellt. Sämtliche Häuser sind an eine Wasserleitung und die Ka- 
nalisation angeschlossen; die Strafsen selbst werden durch Gas be- 
leuchtet. Die Abortgruben sind von den Gebäuden sorgfältig isoliert 
und gut entlüftet. wë 

п derselben Weise wie Alfredshof ist auch die Invaliden- 
kolonie Altenhof angelegt. Die inmitten von Gärtchen gelegenen 
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Einzel- und Doppelhäuser enthalten je eine, bezgl. zwei oder. drei. 


Wohnungen mit je drei Räumen. Auch hier bildet jede Wohnung ein 
in sich abgeschlossenes Ganze. Nur bei den Witwenhäusern sind zwei- 
räumige Wohnungen übereinander angelegt. Aufser den genannten 
Häusern sind in Altenhof zwei Pfründnerhäuser für je 12 alleinstehende 
Personen, sowie eine evangelische und eine katholische Kapelle vor- 
handen. 

In der Nähe der Kolonie Baumhof liegt dann die zweitjüngste 
der Arbeiterkolonien, der Friedriohshof, mit dessen Bau im Jahre 
1899 begonnen wurde. Im Gegensatz zu den Kolonien Alfredshof uud 
Altenhof wurde hier des wertvollen Baugrundes halber das System 
des städtischen Etagenhauses gewählt. Je sechs bezgl. vier Familien 
haben einen Hauseingang und die Treppe gemeinsam. Je drei oder zwei 
Familien ist eine Waschküche zugewiesen. Die meisten der Wohnungen 
sind in Blocks vereinigt, die sich um drei grofse Höfe gruppieren, die 
mit gärtnerischen Anlagen und Spielplätzen ausgestattet sind. ~ 

Am Eingang der Kolonie hat man einige Zweifamilienhäuser, s0- 
wie diverse Reihenhäuser errichtet, welche je vier bis sechs geräu- 
mige Wohnungen enthalten. Auch Zweifamilienhāuser des Alfredshofer 
Types sind vorhanden, eines derselben ist auf Tafel 7 in der Fig. 5-- 
skizziert. Die Aufsenseiten aller Bauten sind in Ziegel- und Putz- 
bau ausgeführt, die Dächer mit roten Falzziegeln gedeckt, das 
Holzwerk farbig gestrichen. Durch Mannigfaltigkeit in der architek- 
tonischen Ausbildung, sowie durch passende Gruppierung der einzel- 
nen Bauwerke hat man auch hier versucht, dem ganzen Komplex ein 
freundliches, lebhaftes Kolorit zu verleihen. 

. Zur Zeit sind in Friedrichshof 200 Wohnungen vorhanden, да- 
neben eine Konsumanstalt (wie in Alfredshof), eine Bierhalle und eine 
Badeanstalt ; projektiert ist eine Lesehalle. 

Die Kolonie Cronenberg ist jüngst durch 63 Wohnungen für 
Meister und sonstige Beamten vergröfsert worden. Diese Woh- 
nungen entsprechen schon weitgehenderen Anforderungen; sie ent- 
halten ‚vier bis acht Räume. Jede Wohnung hat ihren Dachboden 
und Keller. Zu je drei Wohnungen gehört eine Waschküche, an die 
sich ein Bleichplatz anschliefst. 

Alle Wohnungen sind in zwei grofsen Häuserblocks vereinigt, 
deren Aufsenseiten durch den Wechsel von Putz- und Rohziegelflächen 
sowie durch Giebel und Loggien wirkungsvoll gegliedert sind. 

Interessant werden zum Schlufs einige Angaben über die Ge- 
samtzahl der Wohnungen und die Mietpreise für dieselben 
sein. Am 31. Dezember 1901 standen zur Verfügung: 4094 Arbeiter- 
und 180 Beamtenwohnungen, in denen 26678 Personen Unterkunft 
gefunden haben. Von den Wohnungen besalsen 1660 zwei, 1869 drei, 
448 vier, 150 fünf, 63 sechs und 84 sieben und mehr Räume. Das 
Anlagekapital der vermieteten Wohnungen belief sich am 1. Juli 
1901 auf 16280000 M. 


Die jährlichen Mietpreise stellen sich für 
eine Barackenwohnung (2 Räume) auf 60+ 90 М 


» sonstige zweiräumige Wohnung , 90--108 ,, 
>» » drei „ n»n n 1205220 „ 
non vier „ » n 1704-320 ,, 
во» fünf „ » » 270+400 „ 


Moderner Betrieb und seine Organisation. 
Von M. Buch in Coventry, England. 
(Mit Abbildung, Fig. 107) 
[Fortsetzung statt Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Die allgemeine Manipulationsweise in der Gesamtmaschinenabteilung 
ist dann etwa die folgende: : 

Der Obermeister erhält vom Betriebsleitungsbureau die Ordre- 
rekordkarte nebst allen Stiicklisten und eventuellen Stück- 
lohnkarten. Aus der Rekordkarte ersieht man, was für Material 
am Lager ist und an welchem Tage etwa fehlendes eintrifft. An 
Hand dieser Auskünfte wird dann die Arbeit über die einzelnen 
Werkstätten verteilt und die Nummern wie Namen der Arbeiter, 
die die betreffende Arbeit verrichten sollen, auf den Stückkarten, 
sowie den Stücklohnkarten vorgemerkt. 4 

Sobald dieses geordnet ist, werden die Karten dem Unter- 
meister oder Gangmeister übergeben, der damit zum 
Materiallager geht und dort gegen Vorzeigung der Karten das 
darauf verzeichnete Rohmaterial erbalt, das er dann an die auf 
den Karten angemerkten Arbeiter verteilt. Zugleich mit dem Arbeits- 
stiick erhalt der Arbeiter die Stiickkarte, die danach mit dem Stiick 
weitergeht, bis zu seiner Vollendung. 

Jeder neu eintretende Arbeiter erhält sechs Kontrollmarken, 
auf die seine Kontrollnummer eingeschlagen ist. Von der Stück- 
karte ersieht er zunächst die Zeichnungsnummer der ihm übertragenen 
Arbeit. Gegen Einlieferung der ersten Kontrollmarke holt er sich 
vom Zeichnungslager die betreffende Zeichnung. Diese sagt ihm dann, 
ob für das Arbeitsstück eine besondere Lehre, Einspannform oder 
dergleichen vorhanden ist. Ist das der Fall, so holt er sich vom 
Werkzeuglager gegen Einlieferung weiterer Kontrollmarken die er- 
forderlichen Hilfsinstrumente und Werkzeuge. 

Werkzeuglager und Zeichnungslager sind mit dem Inspektions- 
bureau und letzteres wiederum mit dem Lager für fertig bearbeitete 
Stücke zu vereinen. 

Während der Arbeit merkt der Arbeiter täglich auf der Stück- 
karte hinter seiner Kontrollnummer die aufgewendeten Arbeitsstunden 
an. Steht ег im Stundenlohn, so teilt er dem Lohnbureau täglich 
die in der Stückkarte vorgemerkten Stunden unter Beigabe der Stück- 
zeichnungsnummer und Ordrenummer mit; ist Stiickluhn vorgesehen, 
so erhält der Arbeiter vom Obermeister die letzterem vom Betriebs- 
leitungsbureau übersandte Stücklohnkarte, und ist es nun Aufgabe des 
Arbeiters, täglich auf dieser Karte die auf der Stückkarte civgetragencn 
Arbeitsstunden zu vermerken. Die Karte ist dann zum Lobnbureau 
zu senden und wird dem Arbeiter am nächsten Tag wieder ausge- 
händigt. Diese Wechselbewegung dauert во lange an, bis der Arbeiter 
das Stück in die Hände des folgenden Arbeiters legt. Ist das Stück 
vollendet, so gibt derselbe das Werkstück mit den Stück- und 
ev. Lohnkarten an das Inspektionsbureau ab und erhält von diesem 
seine Kontrollmarken gegen Rückgabe der Zeichnungen und Lehreu 
ete. zurück, worauf er eine frische Arbeit beginnt. 

Der Inspektor prüft das Werkstück und sieht, falls es im Akkord 
hergestellt worden war, ob die Stücklohnkarte mit der Arbeitsstück- 
karte übereinstimmt. Ist alles in Ordnung, so sendet er die Stück- 
lohnkarte zum Lohnbureau und das oder die Arbeitsstücke zum 
nächsten auf der Stückkarte vorgemerkten Arbeiter. Erweist sich das 
Arbeitsstück als fehlerhaft oder unbrauchbar, so meldet er solches 
dem Obermeister. Liegt schlechte Arbeit vor, so hat der betreffende 
Arbeiter das Stück auf seine Kosten nachzuarbeiten; ist ein Nach- 
arbeiten nicht möglich, das Stück aber noch brauchbar, so wird dem 
Arbeiter ein für diesen Fall feststehender Prozentsatz vom Lohn 
abgezogen.*) 

Ist ein Stück durch den Arbeiter ganz verdorben, so erhält der- 
selbe keinen Lohn und wird der Betrag im diesem Fall der betreffen- 
den Stiickordre gutgeschrieben. Hiervon ist dem Betriebsleitungs- 
bureau Mitteilung zu machen, dieses stellt eine spezielle Stückkarte für 
das unbrauchbar gewordene Material aus und bemerkt darauf die 
Summe der aufgewandten Löhne. Gegen Vorzeigung der neuen Stück- 
karte erhält der Obermeister das neue Material. 

Ist ein Arbeitsstück vollständig fertig, so legt es der Inspektor 
in das Lager und sendet die Stückkarte zum Obermeister. Letzterer 
ersieht aus der Karte, wie seine Leute gearbeitet haben und sendet 
die Stückkarten, zusammen mit der Ordrerekordkarte dem Betriebs- 
leitungsbureau zurück, dort werden sie nochmals geprüft und gelangen 
hierauf zur Materialpreisabteilung und weiterhin zur Kostenabteilung. 

Das vorstehend angegebene Verfahren ist einzuhalten, wenn die 
Ordrerekordkarte für Lagermaterial bestimmt ist. Betraf sie die An- 
fertigung ganzer Bestandteile, so bleibt der Vorgang bis zur Einliefe- 
rung der fertig bearbeiteten Stücke in das Lager, der Zusendung der 
Stückkarten zum Obermeister und von dort zum Betriebsleitungs- 
bureau derselbe. Das Betriebsleitungsbureau stellt dann eine Bestand- 
teil-Montierungskarte aus und schickt sie zusammen mit der Ordre- 
rekordkarte dem Montierungs-Obermeister. Schema 13 zeigt eine 
solche Montierungskarte. 

Der Obermeister trägt in die Montierungskarte die Kontrollnummern 
und Namen der Monteure ein und erhält vom Lager für fertiges 
Material gegen Vorzeigung der Ordrerekordkarte alles darauf ver- 
zeichnete fertig bearbeitete Material. Das weitere Arbeitsverfahren 


*) Solche Beträge werden in vielen Betrieben der Unfallkarse der Fabrik 
überwiesen, andere sammeln sie als Vergnügungsfond ап. 
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(zu je zehn vereint)b auf. Über 
jedem Fach sind auf einer 
Tafel о die Nummern der in 
demselben stehenden Zeich- 
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Nummer ist ein kleiner Haken 
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wird die dafür eingelieferte 
Kontrollmarke an den der 


Zeichnungsnummer zugewie- 
senen Haken gehängt, so 
dafs man jederzeit Auskunft 
hat, in wessen Händen sich 
die Zeichnungen befinden. 


Monteur 


Das Lohnbureau. 


Jeder neu eintretende Ar- 


beiter erhält vom Löhnungs- 


Revidiert von 
Schema 18. 


deckt sich mit dem bereits für die Maschinenabteilung beschriebenen 
und wiederholt sich in gleicher Weise in allen übrigen Abteilungen. 

Geht beim Montieren fertiges Material verloren, oder wird es aus 
dem einen oder ‚anderen Grunde unbrauchbar, so mufs dieses dem 
Betriebsleitungsbirean gemeldet werden. Von dort aus wird das 
Material dann ergänzt, was auf der Ordrerekordkarte anzumerken ist. 
Ist der Bestandteil fertig montiert, so erhält das Leitungsbureau die 
Ordrerekordkarte und die Montierungskarte zurück und sendet sie 
nach Prüfung zu dem Kostenbureau. 

Wie bereits bemerkt, entspricht das Arbeitsverfahren der übrigen 
Werkstätten ungefähr dem soeben beschriebenen, weshalb nur noch 
einiges über die Werkzeugabteilung gesagt und die verschie- 
denen Lager in Kürze beschrieben werden sollen. 

In vielen industriellen Kreisen ist immer noch die Meinung vor- 
herrschend, dafs eine besondere Werkzeugabteilung eine un- 
nötige Ausgabe darstelle und es Sache des Arbeiters sei, sich seine 
Werkzeugstähle selbst herzustellen und zu schleifen. Dafs diese An- 
sicht veraltet ist, braucht hier kaum gesagt zu werden, dagegen steht 
es fest, dals gerade durch diese Abteilung bedeutende Summen an 
Löhnen, Werkzeugstahl und Maschinenabnutzung erspart, wie Umsatz 
und Arbeitsgüte wesentlich erhöht werden können. Der Vorteil einer 
gut eingerichteten Werkzeugabteilung liegt nicht nur in der Instand- 
halt der gesamten Werkzeuge, sondern ermöglicht dem Betrieb 
die Selbstanfertigung aller speziellen Einspannformen, Lehren, Scha- 
blonen, wie Spezialwerkzeuge, als Fraser und dgl., deren Herstellun; 
aufserhalb nicht nur viel Geldkosten verursacht, sondern, was oft по. 
weit mehr ins Gewicht fallt, auch geraume Zeit in Anspruch nimmt. 

Auch der Lagereinrichtung wird in modernen Betrieben oft 
nicht die gebührende Aufmerksamkeit geschenkt. In einem gut ein- 
gerichteten Lager sollen die dort tätigen Lagerbeamten so wenig als 
irgend möglich schreiben. Alle schriftlichen Arbeiten sollen vielmehr 
im Lagerführungsbureau erledigt werden. Das Gesamtlager ist in wenig- 
stens vier Gruppen zu teilen und zwar in ein Lager für Gufsstücke, 
ein solches für Roheisen, Rohstähle, Bleche eto., ein Lager für ferti; 
Stücke (fertig gekaufte oder in der Werkstatt vollendete) und ein 
Lager für Modelle eto. 

Zur Aufbewahrung der Materialien sind entsprechende 
Regale und Fächer vorgesehen und in übersichtlicher und leicht zu- 
gänglicher Weise an den Wänden und in der Mitte des Lagers 
gruppiert. Fig. 107 zeigt ein solches Regal, das gleichzeitig zur Auf- 
bewahrung von Werkstatt- 
zeichnungen dient. Über 
jedem Fach a ist in deutlicher 
Schrift die Zeichnungs- und 
Stücknummer angemerkt. 
Für vollständige Bestandteile 
ist die Nummer der Zeich- 
nungsliste als Lagernummer 
verwendet. Im Rohgufslager 
sind noch die Modellnummer 
und das Gewicht des Gufs- 
stückes angegeben. Alles 
Lagermaterial ist überein- 
stimmend mitden Zeichnungs- 
listen, Materiallisten und Sam- 
mellisten laufend geordnet. 

Um ein Beispiel für den 
Vorteil dieser Lagerführung 
zu geben, sei auf die Einrich- 
ЭА tung des Katalogs zurück ver- 

wiesen, wonach für den Fall, dafs ein Käufer ein beliebiges Stück aus 
dem Katalog bestellen sollte (z. B. das Stück Nr. 1262-2), die Katalog- 
nummer dann zu gleicher Zeit die Zeichnungsnummer, Stücknummer 
und Lagernummer des betreffenden Gegenstandes ist. 

Im Regal für die Werkstattzeichnungen, Fig. 107, be- 
wahrt man die auf Karten geklebten Blaupausen stehend in Fächern 


Fl. 107. Z. A.: Moderner Betrieb und seine 
Organisation. 


bureau eine Kontrollnummer, 
welche, je nachdem ob mit 
Kontrollmarke oder Kontroll- 
karten gearbeitet wird, auf 
einer der ersteren oder letz- 
teren vermerkt ist. Beginn und Beendigung der Arbeitszeit werden in 
bekannter Weise durch Zeitnehmer oder Ührwerke aufgezeichnet und 
zwar direkt innerhalb der verschiedenen Arbeitsriume, um den Zeit- 
verlust zwischen Arbeitsanfang und Anfang der Notierung zu ver- 
kürzen. Die von den Zeitnehmern, Uhrwerken u. s. w. notierten 
Zeiten werden nach den Kontrollnummern laufend geordnet, in beson- 
dere Wochenlohnbücher eingetragen und mit den täglich von den Ar- 
beitern eingereichten Stückkartenkopien sowie den ev. Stücklobnkarten 
verglichen, und Ordrenummer wie Stücklohnpreis in den Lohnbüchern 
vermerkt. Bei grofser Arbeiterzahl empfiehlt es sich, mehrere Lohn- 
bücher zu führen, damit am Lohnzahlungstsge mehrere Beamte zu 
gleicher Zeit ап der Abschliefsnng arbeiten können. Der auf jeden 
Arbeiter entfallende wöchentliche Lohn wird unter Beifügung einer 
Kopie der im Lohnbuch verzeichneten Daten in eine, die Kontroll- 
nummer des Arbeiters tragende Blechbüchse gelegt. Am Lohnzah- 
lungstage werden alle Blechbüchsen in einem verschliefsbaren Kasten 
zu den verschiedenen Werkstattausgängen getragen, wo sie gegen 
Nennung der Kontrollnummer an die Arbeiter verteilt werden. Nach 
der Lohnzahlung werden die Lohnbücher zusammen mit den bezahlten 
Stücklohn-Karten zur nochmaligen Prüfung und Vergleichung mit den 
Arbeitsstückkarten an das Kostenbureau überliefert. 


Das Kostenbureau. 

Dei besonderer Wert auf die Einrichtung des Kostenbureau ge- 
legt werden шов, ist deshalb klar, weil es nur durch absolute 
Klarstellung aller Vorgänge des Geschäftsbetriebes möglich ist, wirt- 
schaftlich erfolgreich zu arbeiten. Da die Kostenaufstellung eine rein 
kaufmännische Arbeit ist, und die betr. Berechnungsbeamten technisch 
meistens gar nicht ausgebildet sind, so dürfen nur vollkommen kor- 
rekte GE übergeben werden, so dafs das Bureau dieselben 
nur in rein kaufmännischer Weise zu berechnen und zusammen- 
zustellen hat. 

Wie bereits erwähnt, werden dem Kostenbureau alle Ordre- 
rekordkarten, Stückkarten, Stiicklohnkarten und Lohnbücher zugesandt. 
Das Bureau vergleicht die auf den Stiickkarten, Lohnkarten oder 
Montierungskarten vom Arbeiter vermerkten Zeitangaben mit den Lohn- 
büchern, rechnet dann die Beträge der einzelnen Karten zusammen 
und trägt die Ergebnisse in die Ordrerekordkarte ein. Sind auf diese 
Weise alle Löhne und Materialienpreise in der Ordrerekordkarte ver- 
‚merkt, so werden sie zusammengerechnet, und das Endresultat ergibt 
dann die Gesamtkosten eines vollständigen Fabrikationsstückes resp. 
Artikels. Die Ordrerekordkarten sowohl wie die Stückkarten eto. 
werden darauf in ähnlichen Kabinetten, wie in Fig. 67 dargestellt, 
nach laufender Nummer geordnet aufgehoben. Jede der im Schema 1 
angeführten Abteilungen hat nun ihre eigene Ordrerekordkarte, die 
genau in derselben Weise behandelt wird. 

Ein monatlicher Auszug aller auf die im Schema 1 angeführten 
Abteilungen gebuchten Kosten wird mit entsprechender Spezifizierung 
dem Direktionsbureau zugesandt. 


Das Direktionsbureau. 

Das Direktionsbureau ist der Ausgangs- und Sammelpunkt aller 
Betriebsvorkommnisse. 

Beim Direktionsbureau, wo die Arbeitssysteme ausgearbeitet. und 
in der Durchführung überwacht werden, wo alle Vorzüge, Unregel- 
mälsigkeiten und Irrtümer auf ihren Wert untersucht und ev. korri- 

iert werden, wo die Anzahl der einzelnen Ausführungen an Hand der 
estellungen oder auf Risiko bestimmt wird, hängt der wirkliche 
Effekt lediglich von der persönlichen Tüchtigkeit der leitenden Be- 
amten, sowie deren Assistenten ab. 

Während dem Betriebsdirektor die Gesamtleitung und 
Kontrolle des Arbeitsganges des Betriebes obliegt, müssen seine Assi- 
stenten im stande sein, persönlich jede der einzelnen Abteilungen zu 
leiten. Denn nur dann, wenn der Assistent den Arbeitsstand der 
einzelnen Abteilungen auf einen Blick zu übersehen vermag, wird er 
dem Direktor Vorschläge machen können, wie der eine oder andere 
Fehler schnell abzustellen ist. 


сва 


Aufser der Leitung und Überwachung des Gesamtbetriebes, wie Das Direktionsbureau erhält vom Kostenbureau monatlich einen 
der einzelnen Abteilungen, ist es Aufgabe des Direktionsbureau, | bereits nach Gruppen getrennten Auszug aller Einnalmen und Aus- 
Statistiken und Tabellen über den Betriebs- und Arbeits- | gaben. Die Tabelle umfafst unproduktive und produktive 
stand aufzustellen. Ein Beispiel, wie eine solche Tabelle anzulegen | Arbeiten, sowie Inventar. "Nachdem alle Konten eingetragen 
sein würde, gibt Schema 14. In demselben sind die monatlichen | und addiert sind, wird zur Ermittlung der eigentlichen Regie- 
Ausgaben, wie der monatliche Umsatz der einzelnen Abtei- | kosten geschritten, welche gefunden werden, indem man die Total- 
lungen zusammengefafet, und ist die Aufstellung und Handhabung | summen der unproduktiven Arbeiten durch diejenige der produktiven 
der Tafel ungefähr die folgende: dividiert. · N 


Monatliche Betriebs -Statistik. 


Masohi- | Mon- „| Sen. | Kupfer- | Klomp- ті Repara- Кы Оа 
Einteilung wën ТИМЕСЕ ДЕСЕ | "qy Ma, ` | Masern | Leine | тыш 
ajo aje | ae | *®° | ме а | ас me 
I. R. Covontar-Reparaturen) engl E СТ eat Ne еј 1,22 es: за 
chinenwerkstatt 230,50 > Sc Al: lern 56,30 
Montierungswerkstatt ee > ) i MEN tes EEE 
Schmiede er [Aes LUA | Ж 
Priifungsanstalt S > шен Ала теа реве | 5000 
Kupferschmiede SEEN E PR Ес || Ren 
Klempnerei S гав, GE 
Tischlerei ES 14,50 __ | 19,001 
Allgemeine Ausgaben 56,00) 9,00 3,00 45,00, 45,00 
Beleuchtungsarmaturen 10,50 3,50) 2,00; 2,00} 12,50 
Heizungs- u. Wasserarmaturen 5,00 2,50 1,50) 6,00] 10,50 
Së Ch Alle diese Preise schliefsen Löhne und Material ein, die in der dritt- und sweitletaten Reihe gesondert sind. 
B ot ылы; 00] 230,00] 36,00] 28,00 45,00 30,00] 27,00) - | 26,00) - | 
Ingenieurbureau 308, 36, 5 ; - 6,00) -- 
|| Ordrebarean 30:00) 2500 5,00 5,00 3,00) 200) 600 2,001 13:00) 12,00 
Ф Einkaufsbureau 15,00] 12,00; 3,00] 8,00 2,00) 2,00) 4,00 6,00 6,00 
ә Lagerbureau 18,00) 1400 400 3,00 1,50; 3,00) 2,50 4,00) 
ү Kostenbureau 320,00! 240,00, 44,00} 33,00! 55,00 30,00) 38,00 20,00 
2 Lager 20,00 13,00 9,00] 3,00) 200 50) 400 200 
“ Wachter-Kontrolleur 120,00; 90,00 15,00] 12,00 19,00 10,00 1500 18,00. 
< Zeiohenbureau 240,00| 180,00' 30,00 24,00) 38,00; 20,00] 30,00 36,00 
m Direktionsbureau 360,00] 270,00; 45,001 36,00; 57,001 30,00) 45,00] 54,00 
> Korrespondenz 120,00) 90,00] 15,00 12,00] 1900) 1000 15,00! 18,00 
2 Kalkulationsbureau 60,00] 45,00] 7,50] 6,00 9,50: 5,00; 7,50! 9,00 
м Maschinenwerkstatt 2000,00 an -і SC —! 
a Montierungewerkstatt 1500,00 SE РОК И, SS | 
= Tischlerei Bes Ee == | > 
о | Modellmacher 180,00) 90,00 — | 30,00 EE 
43 Schmiede моо, 00 | = 2 ЭН ee ESEN EE = 
= | Prüfungsanstalt . 2 310,00 a С ) 
D Kupferschmiede 3 ат ae 200,001: >... 
Klempnerei $ aed кезен 400,00 eee 
Kraftstation 400,00 ____|_____| 50,00|_ эй ER Dese 
Reparaturwerkstatt CEE ore : | N __| 900,00 
Werkzeugabteilung 300,00] 100,00] 50,00__ _ ERR | 
Reisen und Reklame 30,00; 25,00] 5,00] 5,00 3,00) 9,00! 6,00: 2,00 
Generalausgaben peer rare, Ше Ши | aren ae сақ 
Versicherungen 100,00, 100,00) 50,00 50,00 50,00) 50,00 50,0 50,00 
Beleuchtung 200,00! 50,00] 25,001 95,00) 9500 9500 9500 12,50 
jureaumateria! | 1 у 
Post und Telegraph 1900) 500 5,00) 5,00) 500 250 250 2,50 
Inventaraufnahme | ibe ek SC Bike of lee eg, ERS 
| Steuern und Taxen | 100,00! 100,00) 100,00} 100,00 100,00, 100,00) 100,00. 100,00 
re лл Stems RAN > Ж core See анион 
__Unproduktives, total | 5443,00) 3119,70] 50185140800. 717,00 710,00) 899,50. 557, 
ER G. Verkaufe-Ordres Seele = ar — 
5 5 | К. Reparatur-Ordres — ا‎ 2 = ——-|- 
55 І. Lager-Erginzung en re | REE. 
55|--- аланы а اس‎ | | oo 
|__Produktives, total ` |11390,10112399,00. 836,401760,00) 2049,00! 1995,00. 3318,00 5576,002 
Regiekosten in Prozenten 15% | 30% | 60% 10% *) ' 


„| 35% | 40% | 25% 


Verkaufswert der produktiven | | | | | 
Arbeiten der einzelnen Abteilungen |96953,00/49600,00 3856,00/9400,00/ 7170,00 7700,00 15010,00 18550,00 — | 


"Verhältnis der Regie zumVerkaufswert | 15% | Thh | 13% 15% 10%, = -- 


Inventar | | | | „°? Diese" 1000 in der | 
Gebäude Sch ا‎ on, fs. oo T А деб E 
Gelände ro ~ == - |durch, dafs bei Bo- = 
Maschinen = = = paraturen aufser доп, 

Lose Werkzeuge = für die verschiedenen 
6 | Abteilungen festge- | 
Zeichnungen setzten Regiekosten) 
Modelle el > noch stete 100 extra ||- 
Lagerbestand eee Nes (Фк |zu rechnen sind. 


_Inventar, total 


Diese Tafel ist nur ein Beispiel in bezug auf die Zahlenwerte. | 


Schema 14. 
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Alle unter den Rubriken produktive und unproduktive Arbeiten 
gebuchten Summen sind reine Löhne und Materialpreise ohne jegliche 
nähere Wertangabe, woraus bei näherer Betrachtung hervorgeht, dafs, 
vorausgesetzt die unproduktiven Kosten bleiben ungefähr für jeden 
Monat dieselben, die Regie sich um so höher stellen wird, je weniger 
an Löhnen gezahlt ist. An und für sich ist dies zwar ganz richtig, 
anderseits aber gibt es kein klares Bild des eigentlichen Betriebsfort- 
schrittes. Um genau zu ersehen, um wieviel sich im Vergleich mit 
anderen Monaten die Produktionsausbeute verbessert oder verschlech- 
tert bat, ist in einer besonderen Gruppe der Verkaufswert für die 
in den verschiedenen Werkstätten erzeugten Produkte eingesetzt und 
wird nun durch die Division der unproduktiven Totalkosten durch die 
Verkaufswerte ein Vergleichswert gegeben, der für jede Werkstatt 
ganz unabhängig von Löhnen und Material genau angibt, ob dieselbe 
während des Monate mit besserem oder schlechterem Resultat ge- 
arbeitet hat. 

Am Ende der Statistik ist der schnellen Übersicht halber der 
monatliche Stand des Betriebsinventars angegeben. 

Eine jährliche Zusammenstellung der monatlichen Stati- 
stiken gibt ohne Zweifel die beste Grundlage, um die Regiekosten 
sicher und richtig für jede einzelne Arbeitsoperation festzustellen, was 
in Anbetracht der heutigen Konkurrenz von gröfstem Wert ist. 

(Schlufs folgt.) 


Die Einzieheinrichtung für Kühlwasser 
der Kraftstation und Eisfabrik zu Hampton. 

(Mit Abbildung, Fig. 108.) Nachdruck verboten. 
Seit nunmehr vier Jahren hat die Norfolk, Portsmouth & 
Newport News Company eine Kraft- und Lichtstation 
verbunden mit Eisfabrik eingerichtet, die das zum Betrieb der 
Kondensatoren erforderliche Kühlwasser dem Herbert Creek entnimmt. 
Das Wasser ist 
stark mit groben 

Unreinlichkeiten 
versetzt, weshalb 
die Einziehein- 
richtung in der 
aus Fig. 108 ersicht- 
lichen Weise ange- 
legt wurde. ‘in 
18" weites Rohr 


Fig. 108. Die Einsieheinrichtung far Kühlwasser der Kraftstation 


und Eisfabrik іш Hampton, Fig. 109. 


verbindet die Vorrichtung mit der Oberflächen - Kondensationsanlage, 
während ein 16" Rohr das ausgenutzte Wasser 100’ unterhalb der 
Einzugsstelle in den Creek zurückführt. Die Rohre sind aus Gufseisen 
hergestellt. An das Saugrohr schliefst sich ein Kasten e mit vier 
Rückschlagventilen von 8 >< 10" freiem Durchflufsquerschnitt, und 
daran ist dann das Saugrohr d angehängt. 

Ein gufseiserner zylindrischer Kasten c, der in seiner unteren Partie 
in zwei 2’ weite Einzugstutzen b übergeht, umschliefst das Saugrohr d 
in seiner unteren Partie und setzt sich oben in einen gemauerten Auf- 
satz fort. Der Kasten с hat einen Durchmesser von 5’ und 3," Wand- 
stärke, seine Höhenlage ist derart bemessen, dafs der Abstand von 
Mitte Ventilkasten е bis zur Mitte der Stutzen b 10’ 6" = 3,19 m beträgt. 

Vor die beiden Stutzen b sind Wasserschieber geschaltet, deren 
Spindeln in dichtschliefsenden Aufsetzrohren bis zur Niveauhöhe ge- 
führt smd. An die Schieber schliefsen sich die beiden Einzugstrioh- 
ter a mit den Fangsieben an. Die letzteren besitzen verschiedene 


Wasserstandsanseiger mit Klappen- und Selbstschlufs, 


Maschenweite und zwar haben die aufsen gelegenen nach „Engineering 
Record eine Maschenweite von 1'4” und die innen befindlichen eine 
solche von 7," е. Die Drahtstärke ist bei allen vier Sieben die gleiche, 
nämlich 2. e Den Sieben fällt die Aufgabe zu, die gröberen Unrein- 
lichkeiten am Eintritt in die Stutzen b zu hindern. Sie werden unter- 
stützt durch einen Rechen aus quadratischen Hölzern, der Baumäste 
und ähnliche Stücke aufhält. 

Der Rechen bildet den Abschluls einer Grube, welche die Ein- 
ziehvorrichtung umschliefst und deren, dem Wasser zugekehrte Front- 
wand durch dicht nebeneinander eingerammte Piloten von 16” 
Dicke gebildet wird. Auf den drei anderen Seiten besteht die Wand 
der Grube aus 4” ВоМеп, die einem Rahmen aus 16” Pilote vorge- 
nagelt sind. Die lichte Breite der Grube stellt sich von Bohlen- 
zu Bohlenbelag gemessen auf 8! = 2,4 m, während die in der Piloten- 
wand belassene Öffnung für den Rechen 6' = 1,8 m breit ist und oben 
durch quadratische Balken abgeschlossen wird. 

Die Trichter a besitzen je einen Querschnitt von 4 X 2! 7:1," = 
1,2 X 0,8 m. Die Siebe an sich sind an schmalen Winkeleisenrahmen 
festgemacht und mit diesen in die Trichter derart eingesetzt, dafs 
man sie jederzeit auswechseln kann. Die Höhe der Kammer ist so 
gewählt, dafs die Decke derselben hochwasserfrei liegt; letztere 
setzt sich aus zwei Falltüren und dem festen Bohlenbelag zusammen. 
Die Kammern liegen oberhalb der beiden Spindeln der Absperrschieber, 
diese oberhalb des Saugrohres d. 


Anlage und Betrieb der Motoren. 
Ausgewählte Armaturen 


von Schumann & Со. in Leipzig-Plagwitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 109--117.) 
Nachdruck verboten. 

Das andauernde Wachsen des Druckes in den Dampferzeugern hatte 
naturgemäls auch eine ständige Vervollkommnung der Armaturen іш 
Gefolge. Anfangs beschränkte man sich hierbei darauf, die vorhandenen 
Armaturen hinsichtlich ihrer Wandstärke und 
der sonstigen Qualitäten den neuen Anforde- 
rungen anzupassen. Später aber erkannte man, F 
dafs nur durch Schaffung neuer Typen ein 
wirtschaftlich richtiger Effekt zu erzielen sei. | 
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Fig. 110. Asbest- Wasser- 
standshahnköpfe. 


So entwickelte sich aus dem sogen. Normal-Wasserstandsanzeiger mit 
seinen Hahnküken der Ventil- und Klappenwasserstand, so entstand aus 
dem einfachen Niederschraubventil der Automat und aus dem gewöhn- 
lichen Durchgangsventil das Selbstschlufsventil u. в. f. Dafs aber auch 
diese Formen noch keine endgültigen sind, folgert sich aus der Tatsache, 
dafs kaum ein Monat vergeht, wo nicht noch vollkommenere Type auf- 
tauchen resp. an den vorhandenen neue Einrichtungen getroffen werden. 

So hat beispielsweise die Maschinen- und Armaturen - Fabrik 
Schumann & Co. in Leipzig-Plagwitz ihren bekannten Wasser- 
standsanzeiger mit Klappen- und Selbstschlufs noch da- 
durch vervollkommnet, dafs sie im unteren Habnkopf den in Fig. 109 
mit a bezeichneten Bund (vgl. D. R-P. 123173) anordnete. 

Die Ursache für diese Verbesserung sind lediglich die durch die 
Gummiringe hervorgerufenen Störungen. Vielfach nämlich zogen sich 
die Gummiringe, welche zum Abdichten der Wasserstandsgläser dienen, 
beim Nachziehen während des Betriebes um das untere Ende deg 


Glases herum und verengten, ja verstopften den Durchgang desselben 
derart, dafs das Wasser von unten nicht ins Glas gelangen konnte. 
Als Abhilfe dagegen dienen im allgemeinen Kupferringe, auf 
denen die Gläser aufrahen. Noch einfacher und zuverlässiger aber ist 
die von der Firma Schumann & Co. getroffene Einrichtung, bestehend in 
einem angegossenen Bund a. Dieser ist im Durchmesser во bemessen, 
dafs das Glas sich lose über ihn hinwegschieben läfst, er liegt aber 
dicht genug an, dafs der Gummi sich nicht zwischen Glas und Bund 
hineindrücken kann. 

Der Durchmesser des Bundes a wird naturgemäls stets во be: 
messen, dafs er für normale Gläser von 16 und 20 mm Weite palet. 

Eine andere Verbesserung betrifft den Wasserstandsanzeiger 
normaler Bauart. Bei diesem besteht unter anderem der Übel- 
stand, dafs die Hahnküken, zumal wenn im Kessel mit verhältnismälsig 
hoher Spannung gearbeitet wird, leicht festbrennen resp. sich binnen 
kurzem auch merkbar abnutzen, da die Schmiere verdampft. Beide 
Fehler versucht die eingangs genannte Firma dadurch zu beseitigen, 
dafs sie die Wasserstandshahnkopfe mit einer Asbestpackung 
versah. Die betreffenden Köpfe sind, wie Fig. 110 erkennen läfst, in 
ihren Teilen kräftig konstruiert und werden aus zinkfreiem Rotguls 
hergestellt. Die Asbestausfütterung befindet sich in vier die Küken 
umschliefsenden Nuten, so dafs die Bohrungen in den Küken sowohl 
bei geschlossenem, als auch offenem Hahn rings von Asbest um- 
geben sind. Das Anziehen der Muttern bewirkt das Festpressen der 
Asbestpackung. 

Verwendet wurde die beschrie- 
bene Einrichtung schon ап Wasser- 
standsanzeigern mit Gläsern von 16-- 
20 mm Durchmesser. 

Fig. 112 veranschaulicht weiter 
ein automatisches Kondens- 
wasser-Auslafsventil, das einen 
Hauptiibelstand der gewöhnlichen 
Zylinder-Ausblashähne beseitigen will. 
Bei diesen nämlich ist immer zu be- 
fürchten, dafs das im Dampfzylinder 
sich bildende Niederschlagwasser nicht 
gänzlich oder aber nicht rechtzeitig 
genug entfernt wird. Die Folge da- 
von sind die mit dem Namen ,, Wasser- 
schläge“ bezeichneten Erscheinungen, 


Fig. 111. 


Umführungsventil. 


die unter Umständen zum Heransfliegen der Deckel, Bruch der Kolben- 
stange u. a. führen. | 

Das Ventil, Fig. 112, beugt diesem Übelstand vor. Sein lose ange- 
ordneter und durch eine Spiralfeder an die Dichtungsfläche geprefster 
Kegel öffnet sich selbsttätig, sobald durch Wasseransammlung im 
Zylinder ein höberer Druck entsteht. Nach Öffnen des Ventils kann 
das Kondenswasser unbehindert abfliefsen , zugleich aber ist auch die 
Möglichkeit vorhanden, den Kegel des Ventils zwangläufig zu be- 
wegen. Zum Ablassen des vor der Inbetriebsetzung der Maschine 
vorhandenen Wassers genügt eine Vierteldrehung der Absperrspindel. 
Während des Betriebes mufs der Griff stets quer zur Durchgangs- 
richtung eingestellt sein. Ventile dieser Form werden für einen 
Durchgang von 10, 15, 20, 25 mm und mit Zapfen von 21, 27, 34 und 
41 mm gefertigt. 

Für überhitzten und hochgespannten Dampf fertigt die Firma 
Schumann & Co. starkwandige gulseiserneAbsperrventile 
mit extra starken Kegeln. Die Ventile werden je nach Wunsch aus 
einer für überhitzten Dampf geeigneten Metallegierung oder mit 
starkem Eisenkegel ausgeführt. Im ersten Fall liegt die Dichtungs- 
fläche des Ventiltellers in der für Ventile allgemein üblichen Weise 
auf einem in das Gehäuse eingeschraubten Ventilsitz auf. Im zweiten 
Fall dagegen sind in den Eisenkegel, wie dies Fig. 111 erkennen läfst, 
besondere Kegeldichtungsringe eingesetzt, denen ebensolche Ringe im 
Sitz des Ventiles entsprechen. Diese Ringe sind naturgemäfs aus einer 
besonders für überhitzten Dampf geeigneten Metallegierung herge- 
stellt. Gerade die letztere Ausführung nach Fig. 111 bietet den Vor- 
teil, dafs ein Losewerden ausgeschlossen erscheint. Auch werden die 
Ringe vom Dampf direkt nicht berührt, so dafs mit einer Ausdehnung 
derselben fast kaum zu rechnen ist. Endlich aber können sich die 
Ringe, da sie nicht direkt im Dampfstrom liegen, auch nur wenig ab- 
nützen. berschreiten die Dimensionen des Ventils eine bestimmte 
Gröfse, so wird dasselbe mit einem aus Fig. 111 ebenfalls erkennbaren 
Umführungsventil versehen, welches es ermöglicht, vor Öffnen 
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des Hauptventils auf beiden Seiten des Tellers den gleichen Druck 
herzustellen. Dieses Umgehungsventil sitzt in einem kastenarti 
Gehäuse, das durch zwei-resp. vier Schrauben an einer Flansche des 
Hauptventils befestigt wird. Das Ventil selbst ist als Tellerventil 
mit Spindel und Überwurfbüchse ausgeführt und kann durch ein Hand- 
rad bewegt werden. з $ Е 

Oft gilt es, dem eine Leitang durchströmenden Dampf selbsttätig 
einen Richtungswechsel zu erteilen: und eignet sich zu diesem Behuf 
der ale System Karrer patentierte automatische Umschalt- 
drehschieber, welchen Fig. 113 п. 114 veranschaulichen, Bei diesem ist 
die Sicherheit gegeben, dafs während des Umstellens der Eintrittstutzen 
nie gleichzeitig mit den beiden Austrittstutzen in Verbindung treten 
kann. In seinen Hauptteilen besteht der Schieber aus einem Gehäuse, 
einem Drehschieber und dem Steuerungsmechanismus. Das Gehäuse a 
besitzt drei Abzweigun- а 
gen, је von derselben 
Baulänge wie die eines 
normalen T-Stiickes von 
gleicher lichter Weite, 
aus welchem Grunde 
der Drehschieber ohne ` 
Sohwierigkeit für ein 
solches eingesetzt wer- 
den kann. Jede dieser 
Abzweigungen gehört zu 
einer Kammer. Letztere, 
von denen diejenige I 
für den Eintritt, die bei- 
den anderen II und III 
für den Austritt be- 
stimmt sind, haben ent- 
sprechend angeordnete 
Schlitze, um mittels des 
mit zwei Schlitzen ver- 
sehenen Dreh- 
schiebers b 
den Eintritt- 
stutzenjenach 
Bedarf mit 
einem der bei- 
den Austritt- 


Fig. 114. 


Fig. 112. Automatisches Kondenswasser- Ausla/sventil. 


Automatischer Um- 
Karrer. 


Fig. 113 u. 114. 
schaltdrehschieber 


System 
stutzen zu verbinden. Der Steuerungsmecha- 
nismus bewirkt die Umschaltung, indem der 
im Zylinder е bewegliche Kolben d durch Auf- 
wärts- oder Abwärtegang den Drehschieber umsteuert. 
wird entweder dure 

hervorgebracht, kann jedoch auch von Hand geschehen. 


Die Bewe; 
Vakuum oder Dampfdruck hinter dem Kolben 
Ein Gegen- 
gewicht am Hebel f dient zum Ausgleich und zur genauen Ein- 
stellung. Um dem Leser einen Begriff von dem Verwendungsgebiet des 


ng 


Umschaltdrehschiebers zu geben, sei angeführt, dafs man denselben 
beispielsweise, wenn er auf dem Dach in der Nähe des Berieselungs- 
Oberflachenkondensators angebracht ist, zum Ausschalten des letzteren 
und Umstellen auf Auspuff verwenden kann. Die Bedienung erfolgt 
in diesem Fall vom Maschinenhaus aus durch Dampfdruck. Ist der 
Umschalter zwischen Maschine und Kondensatorluftpumpe an Stelle 
des sonst üblichen Wechselventils eingebaut, so schaltet er die Kon- 
densation selbsttätig aus und auf Auspuff um, wenn das Vakuum aus 
irgend einem Grund zurückgeht. Hat man ibn hinter den Dampf- 
zylinder eingeschaltet, so dient er zum Anschliefsen der z. B. auf Aus- 
puff arbeitenden Maschine an eine Kondensation, ohne dafs während 
des Umschaltens die Anlage auch nur einen Moment mit der Atmo- 
sphäre in Verbindung kommen könnte, was sich bekanntlich bei dem 
Wechselventil üblicher Bauart nicht vermeiden läfst u. s. w. Der Dreh- 
schieber ist bei seiner Arbeit naturgemäfs abhängig von dem der 
Temperatur entsprechenden höheren oder niederen Vakuum. 

Der Umschalter wird mit gufseisernem Gehäuse, bronzenem Dreh- 
schieber und Steuerungskolben mit Rotgufsliederung für einen Durch- 
gang von 100, 125, 150, 200, 250 und 300 mm gebaut. Die Baulänge 
schwankt zwischen 400 und 800 mm und die Breite zwischen 370 und 
900 mm. 

Zum Schlufs möge noch zweier verhältnismälsig einfacher 
Klappenventilkonstruktionen neuen Types Erwähnung getan 
sein. Die erste derselben Fig. 115 ist unter dem Namen System Dicht 
bekannt und gehört zu den einfachsten Ventilen für gerader und 
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vollständig, freien Durchgang. Sie ist so an das betreffende Gefäls 
anzumontieren, dals das in diesem enthaltene Fluidum das Ventil 
auf seinen Sitz anprefst, infolgedessen entspricht dem höheren Druck 
eine immer intensivere Anpressung des Ventils auf seinen Sitz, was 
bei Ventilen und Hähnen normaler Bauart bekanntlich nicht der Fall ist. 

Als Auslalsvorrichtung bietet das Ventil den Vorteil des geraden 
und, freien Durchganges, die Klappe wird dabei von Hand geöffnet, 
nur wenn es sich um sehr hohe Drücke handelt, macht sich die Au- 
wendung eines Zahnradvorgeleges erforderlich. Die ganze Konstruktion 
bietet Sicherheit dafür, dals 
ein Festsitzen oder Einbren- 
nen des Ventils ausgeschlos- 
sen ist, da sich zwischen 
Dichtung und Austritt- 
stutzen Unreinigkeiten nicht 
ansetzen können. Die eigent- 
liche Dichtung wird selbst- 
verständlich auch bei die- 
sem Ventil darch einen Dich- 
tungsring bewirkt, dessen 
Material gegen Dampf und 
Wasser gleich gut abdichtet. 

Schumann & Co. fer- 
tigen solche Ventile für alle 
zwischen 20 und 80 mm 
liegenden Durchgänge. 

Das Gleiche gilt von 
dem durch Fig. 116 veranschaulichten selbstschliefsenden Klap- 
penventil, das sich vom vorhergehenden nur dadurch unterscheidet, 
dafs es eben automatisch schlielst und infolgedessen zum selbsttätigen 
Absperren der Dampf- und Speiserohrleitung bei grölseren Kesseln mit 
gemeinschaftlichem Rohrstrang verwendet werden kann. 

Die ganze Konstruktion fufst auf dem Paragraph 24 der ministe- 
riellen Verordnung vom Jahre 1892 hinsichtlich der Reiniguug und 
Untersuchung von Dampfkesseln. Dicser besagt, dafs dort, wo zwei 
oder mehr Dampfkessel mit einer meinsamen Dampf-, Speise- 
oder Wasserablafsrohrleitung verbunden sind, der der inneren Unter- 
suchung zu unterwerfende Dampfkessel zum Schutz der untersuchenden 
Personen von jeder der gemeinsamen Rohrleitungen durch geeignete 
` Einrichtungen wirksam zu trennen 
ist. Um dieser Bestimmung zu ge- 
nügen, hilft man sich їп der Praxis 
damit, dafs man die sämtlichen Lei- 
tungen abflanscht. Dies ist aber sehr 
zeitraubend und zerstört unter Um- 
ständen auch ganze Rohrleitungen in 
ihrem Zusammenhang. Infolgedessen 
hat die Firma Sehumann & Co. in 
Leipzig-Plagwitz das selbstschlielsende 
Klappenventil konstruiert, welches in 
die Dampfleitung vor das Absperr- 
ventil und in die Speiseleitung zwi- 
schen das Rückschlag- und Absperr- 
ventil eingeschaltet wird. Der Druck 
der übrigen Kessel hält das Ventil 
geschlossen und hat man somit eine 
selbsttätig und sicher wirkende Vorrichtung, welche den Dampf des 
zu untersuchenden Kessels von dem der übrigen abscheidet. 

Zur Kontrolle, ob die Klappe auch wirklich geschlossen ist, dienen 
ein auf der Achse derselben angebrachter Zeiger und ein hinter der 
Klappe in das Gehäuse eingeschalteter Probierhahn. Will man will- 
kürlichen Schliefsungen des bei nicht arbeitendem Kessel immer offenen 
Probierhahnes vorbeugen, so kann man denselben mit abnehmbarem 
Schlüssel oder mit verschliefsbarer Klappe ausrüsten. 

Die Abdichtung der Klappe wird durch auswechselbare Dichtungs- 
ringe bewirkt. Offen gehalten wird die Klappe in der Dampfleitung 
durch den ausströmenden Dampf, in der Speiseleitung durch das aus- 
strömende Wasser. 

Die genannte Firma fertigt diese Ventile in allen zwischen 15 
und 200 mm liegenden Gréfsen mit einer Baulänge von 100-500 mm. 

In Betrieben, die auch des Nachts arbeiten, sowie in Anlagen, wo 
infolge räumlicher und sonstiger Verhältnisse eine öftere Kontrolle 
erschwert. ist, ‘bedient man sich mit Vorliebe, um Unglücksfälle und 
Materialschäden zu verhüten, welche durch Explosionen von Dampf- 
kesseln verursacht werden, wenn letztere nicht rechtzeitig gespeist 
worden waren, der sogen. Speiserufer. Die Praxis hat nun gezeigt, 
dafs von derartigen Apparaten aber nur derjenige sich dauernd als 
brauchbar erweist, der einfach ist. 

Diese Eigenschaft besitzt der abgebildete Speiserufer System 
Franke (Fig. 117) im vollen Malse. 

Der Apparat besteht in der Hauptsache aus einem kupfernen 
Rohr, das in einem schmiedeeisernen Gestell gelagert ist und mit 
dem Dampf- und Wasserraum des Kessels in Verbindung gebracht 
wird. Das Kupferrohr führt sich einerseits lose in dem Gestell und 
ist mit einem Hebelarm verbunden, der, wenn Dampf in das Rohr 
eintritt und dieses sich infolgedessen ausdehnt, verschoben wird und 
nun durch entsprechende Übersetzung zwei mit einem elektrischen 
Läutewerk verbundene Kontakte vereinigt. Das Läutewerk ruft den 
Heizer oder einen sonst mit der Aufsicht Betrauten und funktioniert 
solange, bis der Kessel genügend gespeist ist, also wieder Wasser in 
das Kupferrohr des Speiserufers tritt. Dieses zieht sich nunmehr zu- 


Fig. 115, Klappenventil System Dicht. 


Fig. 116. Selbstschliefsendes Klappen- 
ventil. 


sammen und löst durch die erwähnte Hebelübertragung die Kontakte 
des Läutewerkes aus. Wenn erforderlich, können auch mehrere Läute- 


werke an verschiedenen Orten angebracht werden, die Funktion ist 
immer dieselbe. 

Die Hebelanordnung mit den Kontakten wird gegen willkürliche 
Veränderung durch eine Schutzkappe aus poliertem Messingblech und 
mittels Schlöfschen gesichert. 

Die Montage des Apparates ist einfach, richtet sich aber stets 
nach den örtlichen Verhältnissen der betr. Anlage. Man kann den 
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Fig. 17. Speiserufer System Franke, 


Apparat z. B. mit an den Wasserstandsstutzen einzuschaltenden Drei- 
weghähnen verbinden, auch lassen sich bei Doppelwasserständen auf 
Жізепкбгрег die Löcher der Durchstofsschrauben zum Anschlufs be- 
nutzen. Immer aber ist der Speiserufer in gleicher Höhe mit der 
Wasserstandsmarke bezw. іп der Höhe des Wasserstandes anzubringen- 
den man nicht unterschreiten darf. 


Elektrischer Abstellapparat für Dampf- 


- maschinen 
von der Consolidated Engine Stop Cy. 
(Mit Abbildung, Fig. 118) Nachdruck verboten. 

Um Dampfmaschinen von entfernt gelegenen Punkten zum Still- 

stand bringen zu können, hat die Consolidated Engine Stop 

Cy. eine in Fig. 118 nach „Revue Industrielle“ wiedergegebene elek- 

trische Abstellvorrichtung konstruiert, die es möglich macht, 

im Fall einer Gefahr das Dampfeinlafsventil rasch abschliefsen zu 
können. 

. Der hierfür vorgesehene Mechanismus ist in einem zylindrischen, 
sgufseisernen Gehäuse eingeschlossen, das in zwei Hälften ausgeführt 
ist, wovon die obere, in Scharnieren befestigt, den Abschlufsdeckel 
‘bildet. Die in diesem Gehäuse geführte 37 mm starke Stahlwelle a 
trägt an dem einen Ende ein Kettenrad b und eine Trommel o, 
um die ein Stahldraht gewickelt wird. Letzterer ist einerseits an 
der Trommel c befestigt, während an seinem andern Ende ein Gegen- 
"gewicht angebracht ist. 


Fig. 118. Elektrischer Abstellapparat für Dampfmaschinen. 


Im Innern deg Gehäuses ist auf der Welle a ein Sperrad d an- 
geordnet, das, durch den Winkelriegel e gehalten, dem Zug des auf 
die Trommel с wirkenden Gewichts entgegentritt. Der Drehzapfen 
des Riegels e ist mit dem Hebel f fest verbunden, der unter der Ein- 
wirkung einer Feder g stehend, durch die Klinke h gehalten wird. 
Diese bildet, wie Fig. 118, 2 zeigt, auf der entgegengesetzten Seite 
zugleich den Anker eines Elektromagneten i, der an eine Batterie oder 
an das Netz der betreffenden Anlage angeschlossen ist. Wird der 
Stromkreis durch einen Schalter geschlossen, so wird die Klinke h ange- 
zogen und gibt den Hebel f frei, der durch die Feder g gegen einen 
an dem Riegel e angebrachten Anschlag zuriickgeschnellt wird, d.h. 
die Sperrung des Rades d bezw. der Achse a löst. Das an die Trom- 
mel c angehängte Gewicht kann nun in Tätigkeit treten, indem es 
sich nach unten bewegt und dabei die Trommel о bezw. das mit dieser 
durch eine Kupplung verbundene Kettenrad b dreht. Die auf letz- 
terem laufende Kette arbeitet auf die Spindel des Einlafeventils der 
Dampfleitung und schliefst die Dampfzufuhr zu der Maschine ab. 

Um die Wirkungsweise dieser Vorrichtung genauer zu gestalten, ist 
in dem Gehäuse ein Luftpuffer angeordnet, der aus einem, sich in dem 
Raum k bewegenden Kolben 1 besteht, in dem eine als Mutter für die 
hier mit Gewinde versehene Spindel a dienende Büchse festgelagert ist. 
Letztere trägt einen unten mittels Rolle an einer in dem Gehäuse 
angebrachten Leiste m gleitenden Arm und wird durch diesen bei den 
Bewe; gen der Spindel genau gerade geführt. 

ird die Spindel a, wie oben beschrieben, durch das an der 
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Trommel o wirkende Gewicht gedreht, so bewegt sich der Kolben 1 
nach vorwärts, wobei er die in dem Zylinder k befindliche Luft kom- 
primiert und so die Geschwindigkeit des Kettenrades b reduziert 
bezw. einen stofsfreien Abschlufs des Dampfeinlalsventils bewirkt. 

Die Geschwindigkeit, mit der sich der Kolben 1 bewegt, wird mit 
Hilfe des Beipafsventils п dadurch reguliert, dafs dessen Stellung ent- 
sprechend mehr oder weniger Luft zum Austritt gelangt. 

Unterhalb des Ventile n befindet sich im Kolben | ein einstellbares 
Ventil o, das beim Zusammentreffen seiner gemäfs Fig. 118, 1 vor- 
stehenden Spindel mit der Zylinderwand gelüftet und so die noch im 
Zylinder befindliche Luft rasch durch den Kanal p zum Austritt ge- 
bracht resp. das Dampfabsperrventil fest auf seinen Sitz gedrückt wird. 

Um nun im Fall einer Gefahr die Dampfmaschine auch von ent- 
fernt gelegenen Punkten aus rasch zum Stillstand bringen zu können, 
werden an verschiedenen Stellen der Anlage Schalter angeordnet, mit 
deren Hilfe der Stromkreis des Elektromagneten geschlossen werden 
kann. Hierdurch tritt der oben beschriebene Apparat in Aktion und 
die Maschine wird abgestellt, was in vielen Fällen, beispielsweise, 
wenn der Maschinenmeister zur Zeit der Gefahr sich nicht in der Nähe 
des Absperrventils befindet oder durch Bruch eines Dampfrohres etwa 
verhindert ist, zu demselben zu gelangen, von grofsem Vorteil sein 
wird. Mit dem Einschalten des betreffenden Schalters wird durch das 
sich schliefsende Dampfabsperrventil zugleich ein Läutewerk betätigt, 
das dem Wärter anzeigt, dafs der Abschlufs richtig erfolgt ist. 


Speisewasser-Rohrvorwärmer 
von der National Pipe Bending Company in New Haven. 
(Mit Abbildung, Fig. 119.) Nachdruck verboten. 

Bei einer n Anzahl der so beliebten Rohrvorwärmer für 
Wasser besteht der Übelstand, dafs, wenn an den Rohren sich irgend 
welcher Schaden bemerkbar macht, der ganze Apparat demontiert wer- 
den mufs, um zu den Rohren zu gelangen. Zur Vermeidung dessen 
konstruierte die National Pipe Bending Company in New 
Haven, Conn. den durch Fig. 119 veranschaulichten Apparat, der den 
Vorteil hat, dafs die Spiralen a einzeln herausgehoben werden können, 
ohne dafs man den Apparat selbst gänzlich zu demontieren hätte. Es 
sind lediglich die beiden Deckel abzuschrauben, dann hebt man die 


Anpressen der Holzbacken gegen die Bremsscheiben meist mit Hilfe 
von Schrauben, die durch Handräder, Schraubenräder u. в. w. betätigt 
werden. Hierbei ist es aber schwierig, die Bremskraft konstant zu 
erhalten, denn kleine Schwankun der Temperatur oder ungleich- 
mälsige Schmierung können das Gleichgewicht beeinträchtigen. 

aylor benutzt daher für die Regulierung der Bremskraft einen 
Zylinder о, der einen Durchmesser von 75 mm hat und unter dem 
Druck von Wasser, Luft oder Dampf steht. Die Zuführung des letz- 
teren zum Zylinder erfolgt in dem mit einem Dreiweghahn ver- 
sehenen Rohr a, wodurch die sofortige Entlastang des Zylinders с und 


Fig. 120. Z. A.: Neuerung am Pronyschen Zaum. 


damit das Lösen der Bremsscheibe vollzogen werden kann. Der Drei- 
weghahn kann dabei entweder direkt an der Bremsvorrichtung oder auch 
sonst in der Nähe der zu untersuchenden Maschine angeorduet werden. 

Der aus Kupfer hergestellte Kolben im Zylinder с wirkt durch 
eine in dem Hebel 1 verstellbare Rolle d auf das Bremsband f, und 
kann mit diesem Apparat, der für 5+350 PS verwendbar ist, ent- 
weder sofort die volle Bremskraft ausgeübt werden oder man kann 
auch allmählich in beliebigen Abstufungen bremsen. 


Fig. 119. Speisewasser- Rohrvorwärmer. 


zu reparierende Spirale aus, verschliefst die ihr zugehörigen Bohrungen 
in den Kästen b durch Blindflansche, legt die Deckel wieder auf 
und arbeitet weiter. 

Die Spiralen a werden durch zwischengelegte Flacheisenstangen о, 
die unter sich wieder durch Stehbolzen d in bestimmtem Abstand 
gehalten sind, am Umkanten und Verschieben gehindert. Zum Heraus- 
heben einer Spirale hat man also auch die Stehbolzen d auf der ent- 
sprechenden Seite zu lösen. Von den Flacheisenstangen с tragen 
einige zylindrisch abgedrehte Verlängerungen e (vgl. Skz. 2, Fig. 119), 
mit denen sich das System auf den als Boden dienenden Deckel des 
Apparates stützt. 

In den gröfseren Apparaten sind fünfzehn nahtlos gezogene 
Messing- oder Kupferrohre von 1%,--21,7е Durchmesser untergebracht. 

Der Auspuffdampf tritt am einen Ende іп den Mantel f des 
Apparates ein, umspült die Spiralen und erhitzt, wie „Iron Age“ mit- 
teilt, das darin enthaltene Wasser auf 210--212° Е = 99--100° С. 
Nach Angabe desselben Blattes ist der grölste, von der National Pipe 
Bending Company bisher ausgeführte Vorwärmer derjenige für die 
Kontrolle der Old Colony Street Railway Company in Quincy, 
Mass. Derselbe geniigt zur Kondensation des Dampfes einer 5000 PS 
liefernden Anlage. 


Neuerung am Pronyschen Zaum. 


(Mit Abbildung, Fig. 120) Nachdruck verboten. 
In der „Electrical Review“ beschreibt J. H. Taylor eine 
von ihm bei Bremsversuchen angewendete Modifikation des Prony- 
schen Zaums. Bekanntlich geschieht das Festbremsen, d. h. das | 


Triebwerke und Transporteinrichtung s 


von der Bantam Manufacturing Company in Bantam. 
(Mit Abbildung, Fig. 121.) 
Nachdruck verboten, 

Ein in konstruktiver Hinsicht bemerkenswertesHängelager, 
über dessen praktischen Wert die Meinungen allerdings sehr ge- 
teilt sein dürften, ist das der Bantam Manufacturing 
Company in Bantam, Conn, 

V. St. N. A. [ 

Dessen Hanger a, Fig. 121, 
ist der Lange nach geteilt und 
zwischen die beiden Hälften 
dann ein Ring b derart einge- 
setzt worden, dafs er sich um 
seine vertikale Achse in ge- 
wissem Winkel dreben kann. 
Als Drehstellen fungieren die 
beiden Zapfen, mit denen der 
Ring b im Hänger befestigt ist. Von 
den Zapfen greift der obere in eine 
Büchse, die in den Quersteg a, ein- 
gesetzt ist, während der untere in 
einer Platte f rotiert. Diese trägt 
aufserdem eine Schraube e, mit deren 
Hilfe man die Höhenlage des Ringes 
innerhalb gewisser Grenzen verän- 
dern kann. An sich ist die Platte f 
am Hänger a durch Schrauben be- 
festigt und stellt zugleich die Fufs- 
platte des Hängers Jar) 

Der aufsen zylindrisch gestaltete 
Ring ist innen kügelig ausgedreht ы 
und nimmt einen zweiten Ring d auf, in dem die Transmissionswelle с 
ihre Lagerung findet. 

Der zweite Ring schwingt ebenfalls um seine Achse, derart, dafs 
man der Welle, wenn erforderlich, die in der Abbildung angedeutete 
Schraglage geben kénnte. 

Der Wert der neuen Lagerung besteht darin, dafs die Welle 
jede beliebige Bewegung ausführen kann. Dagegen hat: man 
mit der geringen Widerstandsfähigkeit des Hängers gegen Seitenschub 
zu rechnen, welche daraus resultiert, dafs die beiden Hälften des 
Hangers eigentlich nur durch zwei Schrauben miteinander verbunden 
sind, denn die vier Schrauben der Fufsplatte f können für die Auf- 


Fig. 121. 


Pendel- Hängelager. 


*) In dem dem „American Machinist“ entnommenen Photogramm ist der 
Hänger auf dem Fufsboden stehend gezeichnet, steht also auf dem Kopf! 
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nahme der Seitendrücke nur іп untergeordnetem Mai herangezogen 
werden. Aufserdem fehlt auch den beiden Hälften der Kopfplatte a, 
des Hängers jeder Zusammenhalt. 


Fahrbarer pneumatischer Drehkran. 
der Garry Iron & Steel Co., Cleveland. 
(Mit Abbildung, Fig. 122.) Nachdruck verboten. 

Fahrbare Drehkräne werden auf Verladestationen, Bauplätzen und 
Fabrikhöfen insofern mit Vorteil verwendet, als sie zahlreiche Ar- 
beiten ermöglichen, die mit den Laufkränen oder feststehenden Dreh- 
kränen unausführbar sind. In den „Engineering News“ ist eine neue Art 
von fahrbaren Drehkränen beschrieben, die von der Garry Iron & 
SteelCo.inCleveland, O. ausgeführt werden und speziell dadurch 
interessant sind, dafs sie eine weitere Anwendung von Druckluft 
für den Betrieb von Hebemaschinen darstellen. 

Fig. 122 zeigt die allgemeine Anordnung eines derartigen pneu- 
matischen Drehkrans, woraus hervorgeht, dafs derselbe auf dem Wa- 
gen a mittels der Drehscheibe b montiert ist, die das Schwenken des 
Auslegers in einem vollen Kreis ermöglicht. Fig. 122 gibt dabei 
noch die spezielle Anordnung, dafs der Ausleger с auf verschiedene 
Neigungen eingestellt, d. h. gekippt werden kann, während die übliche 
Ausführung einen feststehenden Ausleger aufweist. 

Der auf dem Wagen befestigte Tisch b,, in dem die erwähnte 
Drehscheibe b geführt ist, nimmt die beiden Zylinder für das 
Schwenken des Auslegers, sowie den Drehzapfen für die Scheibe b 
auf, auch ist derselbe mit einem Zahnkranz und an seiner oberen 
Fläche mit einer Führung zur Aufnahme von 193 Stahlkugeln ver- 
sehen, auf denen 
die Drehscheibe b 
` gelagert ist. Der 
Halt der Dreb- 
scheibe beim He- 
ben der Last wird 
durch den Bock d 
erzielt, der unter 
dem hinteren 
Ende des Hub- 
zylinders e an der 


geordnete Bolzen 
auf dem Wagen 
befestigt, die Aufsenseite des Tisches enthält also für die Verbindung 
mit dem Wagen keine vorspringenden Teile. 

Innerhalb des Tisches b, ist ein als Puffer dienender Federan- 
schlag vorgesehen, während auf der Unterseite der Drehscheibe ein 

fseiserner Nocken angebracht und so die Drehbewegung des Kranes 
art begrenzt ist, dals eine volle Umdrehung minus der durch den 
Puffer aufgenommenen 4” ausgeführt werden kann. 

Die Drehscheibe ist auf einem Zapfen gelagert, der für den 
1000 Pfd.-Kran beispielsweise 5” stark ist. Um die Drehbewegung 
des Kranes sofort aufheben und ihn auf einen bestimmten Punkt fest- 
stellen zu können, ist eine Bremse vorgesehen, deren Druckrollen durch 
einen von dem Fufstritt f aus zu betätigenden Luftzylinder bewegt 
werden. Der Ausleger о besteht aus zwei Stahlträgern, die durch 
Zugstangen verstrebt und in einem vertikalen Gestell auf der Dreh- 
scheibe gelagert sind. 

Bei der in Fig. 122 gezeigten Ausführung kann der Ausleger an 
seinem hinteren Ende durch eine auf einer Schraubenspindel g geführte 
Mutter von dem Handrad h aus in seiner Höhe verstellt werden. 

Der Hubzylinder e ist auf dem Ausleger c befestigt, an seiner 
Kolbenstange ist aufsen eine Scheibe k angebracht, über welche das 
Zugseil geführt und mit dem einen Ende an einem Haken befestigt ist, 
vorn läuft das Zugseil über die beiden Rollen k, und trägt hier, durch 
ein kleines Gegengewicht stets gespannt gehalten, den Lasthaken i. 

Für einen Kran von 1000 Pfd. e Tragkraft ist ein Hubzylinder 
von 84, Durchmesser notwendig; der in diesem Fall für die Dreh- 
bewegungen anzuwendende Zylinder erhält einen Durchmesser von 8". 
Krane für Lasten von 10000 Pfd. erhalten einen Hubzylinder von 21” 
und für das Schwenken zwei Zylinder von 10”. Die Hubgeschwindig- 
keit ist von dem Luftdruck und der Last abhängig und beträgt für 
kleinere Ausführungen beispielsweise 75’ in der Minute. 

Das Regulierventil für den Hubzylinder ist so konstruiert, dafs die 
an dem einen Ende austretende Luft auf der anderen Seite dem Zylinder 
wieder zugeführt und beim Senken der Last nochmals benutzt wird. 

Das Gewicht eines derartigen Kranes für 1000 Pfd.e Tragkraft 
beläuft sich auf 3800 Pfd., ist derselbe auf einem Handwagen mon- 
tiert, so wiegt der fahrbare Drehkran insgesamt 4600 Pfd., der 
für eine Last von 4000 Pfd. bestimmte Kran wiegt 8700 Pfd., der 
10000 Pfd.-Kran mit Wagen und Gegengewicht 21300 Pfd. Die 
Kräne arbeiten mit Druckluft von 80 РЕД. pro Q” Spannung und 
kann dieselbe z. B. auf den Eisenbahn-Kohlenladestationen direkt dem 
Bremszylinder der Lokomotivtender entnommen werden. 


Fig. 192. Fahrbarer pneumatischer Drehkran. 
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Schrauben- und hydraulische Hebezeuge für 
Montage- und ähnliche Zwecke 


von Louis Welter & Cie. in Köln a. Rh. 
(Mit Abbildungen, Fig. 133--125.) 
[Schlufs.] 


Die hydraulischen Hebezeuge für Montagezweoke 
sind hinsichtlich ihrer Formen lange nicht so zahlreich wie die durch 
Schrauben betätigten. Dies erklärt sich ganz naturgemäfs aus der 
Tatsache, dafs die Anwendung von „hydraulischen“ Apparaten stets 
das Vorhandensein von „Druckwasser“ bedingt. Dieses kann aber nur 
durch einen Akkumulator, eine hydraulische Druckpumpe oder beides 
zusammen іп Form einer hydraulischen Druckanlage beschafft werden. 
Dafs eine derartige Einrichtung an sich nicht billig ist, dafs sie sich 
weiter hin nur schwer transportieren läfst und dafs sich endlich von 
der Anlage nach den einzelnen Verbrauchsstellen feste und flexible 
Rohrleitungen zur Fortleitung des Druckwassers erforderlich machen, 
sind Gründe, die im ersten Augenblick gegen die allgemeine Verwen- 
dung von hydraulischen Hebezeugen sprechen. Berücksichtigt man 
jedoch, dafs mit derartigen Hebezeugen Lasten bewältigt werden 
können, die andernfalls nur unter Aufwendung sehr komplizierter 
Mechanismen zu bewegen sein würden, und dafs die Apparate an 
sich konstruktiv sehr einfach sind, so gewinnt die Sache ein ganz 
anderes Bild. Man gelangt zu der Überzeugung, dafs von diesem Stand- 
punkt aus die Benutzung hydraulischer Hebezeuge nur empfohlen 
werden kann. Dazu kommt noch, dafs man zur Zeit im stande ist, 
bewegliche Leitungen jeder Länge für billiges Geld zu bauen und dafs 
sich transportable Druckwasserpumpen ebenfalls konstruktiv durch- 
führbar erwiesen haben. 

Es kann nicht Aufgabe 
des vorliegenden Artikels 
sein, auf diesen letztenPunkt 
näher einzugehen, vielmehr 
sollen nur die gebräuch- 
lichen hydraulischen Hebe- 
zeuge für Montage beschrie- 
ben werden. Am bekann- 
testen davon ist das ameri- 
kanische „Jack“, ein Werk- 
zeug, das in seiner ganzen 
Form und Einrichtung dem 
bei uns als hydrauli- 
scher Schiffs-Hebe- 
book bekannten kleinen, 
aber sehr leistungsfähigen 
Hebezeug entspricht. 

Solche Schiffs-Hebeböcke 
(Fig. 123) baut die Firma 
Louis Welter & Cie. in 
Köln in zwei Typen, von 
denen der kleinere Lasten 
von 7000, 12000, 20000, 35000 und 50000 auf 155 mm zu heben ver- 
mag, während der grölsere für solche von 70000, 100000, 150 000 
und 200000 kg berechnet ist. Die betreffenden Apparate haben dabei 
ein Gewicht von nicht. mehr als 34, 47, 51, 68, 96 resp. 134, 194, 
264 und 311 kg bei einer gröfsten Bauhöhe im tiefsten Stand von 
nur 280, 305 und 330 mm. 

Die Böcke sind mit Vorteil zum Ausrichten von Schiffen auf der 
Werft, zum Anheben von Eisenkonstruktionen und anderen schweren 
Lasten zu brauchen und bestehen in der Hauptsache aus drei Teilen, 
dem Körper, dem Prefsstempel und dem Wechselventil, welch letzteres 
den Zuflufs des Druckwassers und Abflufs des ausgenutzten Wassers 
zu regeln hat. Als Requisit gehört ihnen ein sogen. Standhebel zu, 
ev. kann ihnen auch ein Sicherheitsventil, welches eine Überschreitung 
des zulässigen Höchstdruckes verhindert, beigegeben werden. Die 
vier grölseren Hebeböcke sind mit bewegbaren Handgriffen behufs 
bequemeren Transportes versehen, und den ganzen Mechanismus des 
Ventiles hat man in einem festen Gehäuse so untergebracht, dafs er 
nicht lädiert werden kann. 

Um Lasten bis zu 60000 kg auf Höhen 
bis zu 25,5 mm heben zu können, bedient 
man sich der hydraulischen Hebe- 
bicke mit seitlicherHebeklaue, 
wie sich eine solche bei jeder Wagen- 
Zahnstangenwinde vorfindet. 

Bei diesen Hebebécken hat der in 
Fig. 123 liegend angedeutete Ventilsatz 
mit dem Standhebel eine vertikale Lage 
angenommen, auch ist der ganze Mecha- 
nismus so eingerichtet, dafs ein Mann die 
Last heben kann. Wenn gewünscht, wird 
die Vorrichtung auf einen Schlitten ge- 
setzt, auf dem man sie je nach der Grölse 
des Hebebockes 225-460 mm horizontal 
verschieben kann. Zur Ausführung die- 
ser Bewegung dienen Ratsche und Spin- 
del nebst Transportmutter. Das Heben und Herunterlassen der Last 
geht dreimal so schnell wie bei Schraubenwinden vor sich. 

Eine andere Konstruktion stellt der sogen. hydraulische Loko- 
motivhebebock mit beweglichem Stempel dar (Fig. 124), 


Nachdruck verboten. 


Fig. 123. Hydraulischer Schiffshebebock. 


Fig. 124. Hydraulischer Lokomotic- 
hebebock. 


der ebenfalls fir einen Anhub der Lokomotive im vertikalen Sinn 
und für einen gleichzeitigen Horizontalvorschub berechnet ist. 
Letzterer beträgt 305 mm und wird in gleicher Weise wie bei den 
Klauenhebeböcken hervorgebracht. Das Gewicht der für Kraftaufse- 
rungen von 12000, 20000 und 25000 kg geeigneten Hebeböcke stellt 
sich auf rd. 68, 98 und 105 kg. 

Speziell für Marinezwecke berechnet ist endlich die hydrau- 
lische Zugwinde nach Fig. 125. 

Ihrem Zweok entsprechend werden diese Winden sehr kräftig aus- 
рь Die Zylinder sind aus einer besonders widerstandsfahigen 

etallmischung gefertigt, zur Kolbenstange benutzte man Mangan- 

bronze und zu den Zugringen und Standhebeln Schmiedeeisen. 


Fig. 125. 


Hydraulische Zugwinde. 


Die Winden können in vertikaler oder horizontaler Lage Ver- 
wendung finden, nur ist im ersten Fall darauf zu achten, dafs der 
Wasserbehilter etwas niedriger liegt, als die anderen Teile. 

Man baut die Winden für Kraftäufserungen von 2000, 5000, 8000, 
10000 und 15000 kg und für eine Auszugslänge von 610 resp. 915 
und 1220 mm, wobei die Länge der geschlossenen Vorrichtung zwischen 
1170 und 2040 mm wechselt. 

Als Spezialitäten werden für Montagearbeiten schliefslich auch 
noch sogen. Wellenrichtmaschinen, Schienenbiegmaschinen u. s. w. her- 
gestellt, worauf hier jedoch nicht weiter eingegangen werden soll. 


Schienenbefestigung 
System A. Ambert. 
(Mit Abbildungen, Fig. 126--128.) 
У Nachdruck verboten. 

Den schwächsten Punkt der Eisenbahngleise bildet bekanntlich der 
Schienenstols, der durch statische, dynamische und schiebende Kräfte 
sehr beansprucht wird. Die ideale Stolsverbindung mülste dauernd 
bewirken, dafs die beiden Schienenenden für das darüberrollende Rad 
weder einen Höhenunterschied, noch einen merkbaren Richtungsunter- 
schied zeigen, so dafs weder ein Stofs des Rades gegen den Schienen- 
kopf, noch ein bei hoher Geschwindigkeit ebenfalls als Stofs wirken- 
der Richtungswechsel der Bewegung ein- 
tritt. Dieses Ziel zu erreichen, wurde durch 
die verschiedensten Stofsausrüstungen an- 
gestrebt, von 
D welchen der 
sogen. La- 
schenstofs am 
verbreitetsten 
ist. Die La- 
schen sollen 
die vertikalen 
Kräfte von 
demeinenzum 
anderenSchie- 
nenende über- 
tragen, um gegenseitige Ver- 
drehung der letzteren zu 
verhüten und so auch am 
Stofs eine möglichst gleich- 
mäfsige Fahrbahn in hori- 
zontaler und vertikaler 
Richtung zu erhalten. Eine 
Erhöhung der Laschen- 
wirkung wurde durch die 
Anwendung der Winkel- 
und Doppelwinkellaschen 
erzielt, deren unterer hori- 
zontaler Schenkel auf dem 
Schienenfuls aufsitzt, wäh- 
rend der obere als Unter- 
stützung für den Schienen- 
kopf dient. Von besonderem Vorteil ist hierbei, dals diese Winkel 
zugleich zur Verhinderung des sogen. Wanderns der Schienen benutzt 
werden können, indem die Schienennägel in Einklinkungen des 
horizontalen Schenkels geschlagen werden, іп den Schienenfiifsen 
selbst also hierfür keine verschwächenden Aussparungen notwendig 
sind. Die Verbindung dieser Laschen mit den Schienen erfolgt durch 
Schrauben oder Bolzen, deren Muttern innerhalb des Gleises angeordnet 
sind, um rasch kontrolliert und nachgezogen werden zu können. Da 
sich die Schienen ausdehnen und zusammenziehen, müssen die Bolzen- 
löcher gröfser sein, als die Bolzenschäfte, letztere werden durch die 
Horizontalkomponente der auf den Schienenstofs wirkenden Kräfte 
einer kontinuierlichen hohen Beanspruchung ausgesetzt, würden also, 
wenn sie in den Schienen genau passend geführt wären, leicht brechen ; 


© Fig. 137. 


Fig. 138. 


Z. A.: Schionenbefestigung 
System A. Ambert. 


Fig. 126 + 128. 


то 


anderseits ist aber zufolge der grölseren Bohrung der Bolzenlöcher 
ein Loswerden der Laschen zu befürchten, und es kann diese Art der 
Schienenstofsausriistung keinesfalls als vollkommen bezeichnet werden. 

In der „Revue Industrielle“ findet sich eine Abhandlung über ein 
neues System von Schienenstolsverbindungen, das von A. Ambert 
angegeben wurde und für alle Arten von Schienen mit Eisenschwellen 
anwendbar ist. Interessant ist diese Konstruktion gegenüber der ein- 
gangs erwähnten Laschenverbindung insofern, als sie sich keiner Be- 
festigungsschrauben oder Bolzen bedient, die Schienen vielmehr in 
den sie verbindenden Schuhen durch Keile gehalten werden. 

Von dem Gedanken ausgehend, dafs die auf die Schienen wirken- 
den Kräfte durch die Wagenräder übertragen werden und demnach 
deren Verbindung mit der Achse denselben Stölsen ausgesetzt 
ist, sagte sich A. Ambert, dafs ein nach Art der Räder- 
befestigung hergestellter Schienenstrang keinen Deformationen 
unterworfen sein könne. 

Die Räder werden bekanntlich auf ihren Achsen kalt 
aufgepalst, wobei die Bohrung der Radnabe um einige Zehn- 
tel Millimeter kleiner gehalten ist, als die Lagerstelle der 
Achse. Hierdurch wird eine auch den heftigsten während der 
Fahrt auftretenden Stölsen widerstehende Verbindung erzielt, 
welche Ambert bei seiner in Fig. 126 gezeigten Schienen- 
stolsausrüstung nachgeahmt hat. Er benutzt einen aus 
elastischem Material (Stahlformgufs) gefertigten Schuh, der zur Ver- 
steifung unten eine hohe Längsrippe trägt und in Fig. 127 in seiner 
Ausführung für Doppelschienen dargestellt ist. 

Die Befestigung erfolgt, wie dies die Fig. 126 u. 128 erkennen lassen, 
unter Anwendung von Keilen, die durch besondere Prefswerkzeuge 
unter höherem Druck von beiden Seiten in den Schuh eingetrieben 
werden und so die zu verbindenden Schienen festhalten. 

Bei Schienen von 20 kg Gewicht pro lfd. Meter ist der für eine 
Schiene bestimmte Verbindungsschuh so dimensioniert, dafs er Bean- 
spruchungen von ca. 500 t zu widerstehen vermag; der beim Eintreiben 
der Keile ausgeübte Druck beträgt dabei 40--50 +. 

In ähnlicher Weise wird auch die Verbindung zwischen Schienen 
und Schwellen hergestellt, indem gemäls Fig. 128 durch einen 
U-förmigen Schuh, der durch Öffnungen in der Schwelle durchge- 
steckt wird, das Festhalten des Schienenfufses ebenfalls durch ein- 
geprelste Keile erfolgt. Für kleine Schienen von 20 kg Gewicht pro 
Ifd. Meter ist hierbei ein Druck von 15-20 t auf die einzupressen- 
den Keile erforderlich; der Befestigungsschuh erhält einen Quer- 
schnitt entsprechend der Summe von zwanzig der sonst gebräuchliehen 
Schienennägel. $ 
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Kohlensäure-Fahrspritze 
der Birkenhead Fire Brigade ausgeführt von Merryweather & Sons 
in London. 
(Mit Abbildung, Fig. 106.) Nachdruck verboten. 

Wie bei den Feuerwehren deutscher Grofsstädte, so beginnt die 
sog. Kohlensäurespritze auch bei denen englischer Städte eine 
immer gröfsere Rolle zu spielen, setzt sie doch die betr. Feuerwehr in 
den Stand, sofort beim Eintreffen auf der Brandstelle Wasser zu geben. 

Eine interessante Konstruktion veranschaulicht Fig. 106; sie wurde 
seitens der Firma Merryweather & Sons für die Birkenhead 
Fire Brigade ausgeführt und ist mit zwei Kohlensäurezylindern 
ausgerüstet. Die Zylinder sind auf dem Vorderwagen unterhalb des 
Kutschersitzes untergebracht und können unabhängig voneinander 
verwendet werden. Ihre Rohrtour ist aber auch so eingerichtet, dafs 
man die Zylinder in Reihe geschaltet arbeiten lassen kann. Es würde 
dann der eine Wasser geben und der zweite gefüllt in Reserve stehen 
resp. frisch gefüllt werden. Dadurch ist die Möglichkeit gegeben, die 
eigentlich nur für den ersten Angriff des Feuers konstruierte Spritze 
auch längere Zeit in Tätigkeit zu erhalten. 

Die Zylinder sind aus aufsen blank poliertem Kupferblech her- 
gestellt und mit Verschlüssen aus Kanonenmetall versehen; aus dem- 
selben Material sind auch die Füll- und Entleerungsverschliisse an- 
gefertigt. Innen wurden die Zylinder verzinnt; in ihnen ist ein 
Mischflügel angebracht, den man von Hand betätigen kann. An den 
beiden Füllverschlüssen sind flexible Verbindungen vorgesehen, die es 
ermöglichen, die Zylinder schnellstens mit Wasser yon einem Hydranten 
aus zu füllen. Überlaufventile verhindern die Überschreitung einer 
höchsten Füllungsgrenze. 

Die Ladung besteht ans kohlensaurer Soda und Schwefelsäure, 
die in einer mit einem Verschlufs aus Weichmetall versehenen 
Bleiflasche vorrätig gehalten werden. Zum Einbringen der Ladung 
ist der Verschlufs an den Zylindern abzuschrauben und die Flasche 
dann an dessen Stelle einzuhängen. Nachdem wird der Mischflügel 
in Rotation versetzt, ein Bohrer durchlocht die Weichmetallkapsel an 
der Flasche, worauf Kohlensäurebildung eintritt. Wenige Sekunden 
genügen, um in den Zylindern einen Druck von 150 Pfd. pro O” = 
10,5 kgigem herzustellen, womit man im stande sein würde, 2X12—- 
15 Minuten zu spritzen. 

Das Wasser tritt aus den Zylindern in ein Kupferrohr ein, das 
bis zum hinteren Ende des Wagens geführt ist und dort in einem 
Schlauchanschlufs endet. Die Spritze führt 180’ Vollgummischlauch 
mit sich, der auf einem Schlauchhaspel so aufgerollt ist, dafs man 
das Wasser selbst durch den noch gerollten Schlauch leiten kann 
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also unmittelbar vom Wagen aus, ohne Abwickeln des Schlauches, zu 


spritzen vermag. 


Der Wagen der Spritze ist ganz sus Stahl mit kraftiger Federung 
und sog. Geschützrädern ausgeführt und für Transport durch zwei 


Pferde eingerichtet. Die hintere Par- 
tie enthält Requisiten, bestehend 
in Hydrantenaufsätzen, Stahlrohren 
etc., auch stehen dort auf zwei nie- 
drigen Fulstritten zwei kleine Koh- 
lensäure- Handlöschapparate. Nach 
„Engineer“ ist eine kräftige Fulstritt- 
bremse vorhanden, die auf beide Hin- 
terräder einwirkt. 


Schutzvorrichtungen 
an Wasserridern. 
(Mit Abbildungen, Fig. 129--131.) 

Nachdruck verboten. 


Uber verschiedene Schutzvor- 
richtungen an Wasserrädern 
berichtet die „Zeitschrift für Gewerbe- 
hygiene, Unfall-Verhütung und Arbei- 
ter-Wohlfahrts-Einrichtungen“ nach 
den Jahresberichten der technischen 
Aufsichtsbeamten der Norddeutschen 
Holz-Berufsgenossenschaft wie folgt: 

Bei den Wasserrädern ist den 
Schützen in bezug auf Dichthaltung 
besondere Sorgfalt zuzuwenden. Wenn 
der Schützen, wie es meistens beim 
Absperren des Wassers behufs Still- 
setzen des Wasserrades der Fall ist, 
nicht vollständig dicht schliefst, so 
kann es leicht vorkommen, dafs durch 
das tropfenweise in die Radzellen ein- 
tretende und so allmählich angesam- 
melte Wasser das Rad plötzlich in 
Bewegung gesetzt wird, wobei der 
vielleicht gerade am Betrieb be- 
schäftigte Arbeiter sehr leicht ver- 
unglücken kann. 

Eine einfache Vorrich- 
tung zum Abstellen der ober- 
schlächtigen Wasserräder ist 
in Fig. 129 dargestellt. Das 
Gerinne erhält eine Ver- 
längerung b, die so lang ge- 
macht wird, dafs das Was- 
ser bei der gezeichneten 
Lage dieses Ansatzgerjnnes 
vorn über das Wasserrad 
hinwegfliefst, die Schaufeln 
des letzteren also nicht füllen 
kann. Das Ansatzgerinne ist 
am Ende des Hauptgerinnes 
an einem Bolzen a drehbar 
befestigt, das andere Ende 
desselben hängt frei an einer 
Kette. Soll nun das Wasser- 
rad in Betrieb gesetzt wer- 
den, so wird mittels der 
Kette das vordere Ende des 
Ansatzgerinnes hoch gezogen, 
so dafs letzteres etwa die 
punktierte Lage erhält und 
das Wasser durch die bei c 
entstandene Öffnung in die 
Schanfeln des Rades fliefst. 
Dieses Ansatzgerinne kann 
gleichzeitig zur Regulierung 

ler Wasserzufuhr gebraucht 
werden, da infolge der höhe- 
ren oder niederen Einstellung 
desselben die Öffnung о mehr 
oder weniger geschlossen 
werden kann. Diese Vorrich- 
tung macht auch den ein- 
fachen Schützen am Gerinne 
entbehrlich. Der Wasser- 
ablauf kann auch, wie bei 


икин angegeben ist, 
der Seite hin erfolgen. 


Fig. 130. 
Fig. 129 и. 130. Z. A.: Schutseorrichtungen an Wasserrädern. 


kegel 4, der seine Führung bei е erhält und durch das Gewicht f be- 
lastet ist. Der Verschlufskegel d hängt an einer Kette р, die über 
die Rolle i geht und an dieser befestigt ist. Mittels Kette r und 
Rolle h, welche mit der Rolle i auf einem Bolzen sitzt, ist der Schützen в 


so in Verbindung mit dem Ver- 
schlufskegel d gebracht, dafs beim 
Öffnen des Schützens в die Ausflufs- 
öffnung с durch den Kegel geschlossen 
wird, während beim Schlufs (Nieder- 
gang) des Schützens der Verschlufs- 
kegel hoch gezogen und die Aus- 
flufsöffnung с frei wird. 

Wenn durch irgend welche Um- 
stände obige Vorrichtungen nicht an- 
wendbar sind, so mufs durch andere 
Einrichtungen dafür Sorge getragen 
werden, ein plötzliches unbeabsich- 
tigtes Ingangkommen des Wasser- 
rades unmöglich zu machen. Hierzu 
dienen Bremsvorrichtungen, wie 
solche in Fig. 131 dargestellt sind. 
Auf der Wasserradwelle befindet sich 
eine hölzerne Scheibe a, an welche 
der Bremsklotz b mittels des Hebels 
c, der in d seinen Drehpunkt hat, an- 
geprelst wird. Dies geschieht selbst- 
tätig duroh ein Gewicht m, das durch 
ein über die losen Rollen ef und die 
feste Rolle k geführtes Seil an dem 
Hebel е befestigt ist. Soll die Bremse 
gelöst werden, so hebt der Arbeiter 
das Gewicht m und hängt dasselbe 
mittels der Ose 1 an einen Stift i; 
bei stattzufindender Bremsung ist 
es nur nötig, die Ose 1 vom Stift i 
abzuheben, wobei das niederfallende 
Gewicht ein sofortiges Bremsen der 
Wasserradwelle bewirkt. 

Bei stärkerer Wasserkraft, wenn 
die einfache Bremse nicht genügen 
sollte, ist eine doppelte Bremsvor- 
richtung anzuwenden, wie solche in 
obiger Abbildung punktiert gezeich- 
net ist. Der Bremshebel о mit dem 
Kloben р! und der bei d! 
drehbare Bremshebel oi mit 
der Gewindemutter h! wer- 
den durch die Gewinde- 
spindel i?, die Kettenräder e! 
und k! vermittels der Kette 
ft und der Kurbel г ange- 
zogen bezw. gelöst. 


Atmungsapparat 
und Rauchhelm 


von Gustav Kleemann 
in Hamburg. 


(Mit Abbildung, Fig. 132.) 


Zu den ältesten, unter 
dem Namen Rauchhelm 
bekannten Hilfsgeräten, die 
Feuerwehrleuten und anderen 
Personen das Betreten von 
Räumen ermöglichen sollen, 
die mit Rauch oder giftigen 
Gasen gefüllt sind, gehört 
der von Gustav Klee- 
mann in Hamburg I, Gr. 
Reichenstrafse 49/51 in den 
Handel gebrachteAtmungs- 
apparatundRauchhelm 
„König“. 

Der Apparat besteht im 
wesentlichen aus einem Helm, 
einem Blasebalg und einem 
Luftzuführungsschlauch. Mit 
Hilfe des letzteren wird dem 
mit dem Helm ausgerüste- 
ten Mann frische atmosphä- 
rische Luft zugeführt, die 
man durch den Blasebalg 
in den Schlauch hinein- 


Eine zweite Anordnung, die sowohl für oberschlächtige als mittel- | drückt. Letzterer ist selbstverständlich so lang, dafs die Luft in 


schlächtige Wasserräder anwendbar ist, zeigt die Fig. 130. 


Seitlich am Gerinne ist ein Holzkasten m angebracht, in dem | kann. 


das Tropfwasser, das іш Gerinne durch die aufgenagelte Leiste К 
zurückgehalten wird, durch die Öffnung a eintritt und durch die- 
jenige с abfliefst. Zum Verschlufs der Öffnung с dient der Holz- 


jedem Fall an einem rauch- resp. gasfreien Ort aufgenommen werden 


Der aus steifem Leder gefertigte Helm ist mit Nasenvorsprung, 
quadratischen Augengläsern, sowie einem weichen Halskragen ver 
sehen; er umhüllt den Kopf derart, dafs Augen, Nase und Mund ge 
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schützt erscheinen, auch sind die Dimensionen des Helms во grols, 
dafs der Kopf des Mannes frei beweglich bleibt. 

Die überschüssige und verbrauchte Luft entweicht durch ein im 
Oberteil des Helmes befindliches Ventil. Da nun fortwährend frische 


Fig. 131. 2. A.: Schutzrorrichtungen an Wasserrädern. 


Luft zugepumpt wird, so bewegt sich im Helm ununterbrochen ein 
erfrischender Luftzug, der jedes Erhitzen ausschliefst. 

Auf Wunsch kann der Helm nach Patent 89260 auch mit 
einer Sprachrohreinrichtung System M. Reichel versehen 
werden. In diesem Fall wird die Zuführungsleitung für die Atmungs- 


Fig. 132. Atmungsapparat und Rauchheln von Gustav Kleemann in Hamburg. 


luft als Hörrohr ausgebildet, was eine Verständigung zwischen dem 
Arbeitenden und dem Mann, welcher den Blasebalg zu bedienen hat, 
bis auf 45 m ermöglicht. Wichtig ist, dafs trotz Einführung des Hör- 
rohres die beiden Hände des mit dem Rauchhelm bekleideten Mannes 
vollständig frei bleiben. 


Feuerlöschapparat. 

(Mit Abbildung, Fig. 133) Nachdruck verboton. 
In der „Revue Technique“ ist ein neuer Fsuerlöschapparat 
beschrieben, der, in Fig. 188 dargestellt, sich des 
unterschwefligsauren Natrons bedient, das durch Was- 
ser gelöst beim Eintritt in die Flamme mit dem Sauer- 
stoff der Luft verschiedene Verbindungen eingeht, 
welche den weiteren Luftzutritt zu dem Feuerherd 
verhindern. 

Der Apparat besteht aus einem mit unterschwef- 
ligsaurem Natron gefüllten Rezipienten a, der durch 
ein Absperrventil о mit einer vertikal angeordneten 
Wasserleitung b in Verbindung steht. Soll derselbe 


Fig. 133. Feuerlöschapparat. 


in Tätigkeit treten, so wird das Ventil о geöffnet, 
worauf das in den Rezipienten a eintretende Wasser 
einen Teil des unterschwefligsauren Natrons löst; 
wird die auf diese Weise gebildete Lösung in das 
Feuer eingeleitet, so zerlegt sie sich in Natriumsulfit 
und Schwefel. Letzterer verbindet sich mit dem 
Sauerstoff der Luft zu Schwefeldioxyd und geht ' bei 
weiterer Aufnahme von Sauerstoff in Schwefelsäure 
über. Das bei dem Eintritt des Wassers in den 
Rezipienten a gebildete Natriumsulfit verbindet sich 
ebenfalls mit Sauerstoff und bildet ein Sulfat. Auf 
diese Weise wird der das Feuer umgebende Sauerstoff zur Erzeugung 
neuer Verbindungen benutzt, die auf der Oberfläche des zu schützen- 
den Gegenstandes eine den Luftzutritt abhaltende Schicht bilden, und 
die Flamme selbst wird nach und nach erstickt. 

Der hier gekennzeichnete chemische Prozefs kann auch für die 
Präparation feuergefährlicher Gewebe aller Art benutzt werden; da 
das unterschwefligsaure Natron sich nur infolge hoher Erwärmung 
zerlegt, so ist es möglich, die zu schützenden Gewebe ohne weiteres 
mit einer ziemlich konzentrierten Lösung zu imprägnieren. Die so be- 
handelten Stoffe werden dabei nicht verdorben, weil es sich um eine 
neutrale und nicht eine alkalische oder säurehaltige Lösung handelt. 


Gröfsere Sicherheit gegen Brandgefahr wurde in einer grofsen 
Petroleumraffinerie nach der „Fabriks-Feuerwehr‘‘ dadurch erzielt, 
dafs man ап den Agitatoren derselben eine neue Vorrichtung an- 
brachte, um im Fall eines Brandes die Türen der zur Beobachtung 
des Prozesses in den Agitatoren bestimmten Öffnungen sofort schliefsen 
zu können. Während man früher, um diese Türen zu schliefsen und 
das Feuer zu ersticken, erst über zahlreiche Stufen zu der in einer 
Höhe von ca. 8 m über dem Fufsboden gelegenen, im Falle eines 
Brandes überdies unzugänglichen Galerie steigen mufste, genügt 
gegenwärtig der Zug an einer in Kopfhöhe angebrachten Kette, 
un einen die Tür selbsttätig schliefsenden Federmechanismus aus- 
zulösen. 

In dieser vom Standpunkt der Unfallverhütung überhaupt muster- 
haft eingerichteten Petroleumraffinerie sind die Destillierkessel, 
Фе Agitatoren und Vorratsgefafse vollständig im Freien 
und in derartigen Entfernungen voneinander aufgestellt, dafs im 
Fall eines Brandes das Feuer nicht leicht übertragen werden kann. 

Um die Gefahr des Überflutens des Fabrikhofes mit dem 
Inhalt des bis 500 Waggonladungen fassenden Petroleumreservoirs im 
Fall eines Brandes möglichst einzuschränken, wird der beim Reinigen 
der Abfallwässer mit Kalk gewonnene Gips zum Erhöhen der um die 
Vorratsgefälse aufgeführten Wälle benutzt; die Heizungen der 
Destillierkessel und die Vorlagen befinden sich wohl in geschlossenen, 
aber voneinander vollständig getrennten Gebäuden; die Destil- 
lierkessel von etwa 5, m Durchmesser sind mit sogen. Explosions- 
blechen versehen, З mm starken Blechen, welche im Fall einer 
Explosion wenig Widerstand leisten und der Flamme genügenden Aus- 
tritt gewähren, so dals die Wirkung einer allfülligen Explosion mög- 
lichst reduziert wird. 

Zu demselben Zweck sind an den Agitatoren Sicherheits- 
klappen angebracht, deren Dichtungen sich im Fall einer Explosion 
selbsttätig öffnen und sich nach dem Aufhören des Überdruckes 
automatisch wieder schliefsen. 
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== Fabrik -Anlagen und Betrieb. | 


Über Klärschlamm-Vergasung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 134 u. 135.) 

Die schnelle und zugleich rationelle Abführung der Abfallstoffe 
ist eine der wichtigsten en für die öffentliche Gesundheitspflege. 
Abgesehen von ästhetischen Rücksichten walten insbesondere zweierlei 
Gesichtspunkte ob: der sanitäre und der volkswirtschaftliche. In der 
Tat zielten denn auch die ersten Versuche, diese Frage der modernen 
Gesundheitstechnik zu lösen, darauf hin, die wertvollen Bestandteile 
der Fäkalmassen, vor allem Stickstoff und Phosphorsäure, der Land- 
wirtschaft als Dünger direkt zugänglich zu machen. Trotz des hohen 


Jahren verschiedene Verfahren, die nicht allein eine gründliche Rei- 
nigung und Desinfektion der Abwässer erstrebten, sondern auch die 
in diesen enthaltenen verwendbaren Stoffe rationell zu gewinnen 
suchten, um die meist grofsen Betriebskosten der Kläranstalten durch 
Verkauf der beim Klärprozefs gewonnenen Produkte zu kompensieren. 

Die Anforderungen, die nach diesen Gesichtspunkten an eine mo- 
derne Kläranlage zu stellen sind, lassen sich in den Hauptpunkten 
folgendermalsen ausdrücken: 1. Es soll eine möglichst schnelle und 
dabei doch vollständige Klärung und Desinfektion der Abwässer statt- 


finden; 2. die Anlage soll vollkommen geruchlos und auch wechseln- 
der Zusammensetzung der Abwässer jederzeit gewachsen sein; 3. soll 
der Raumbedarf bei möglichst grofser Leistung gering sein und die 
Rückstände müssen sich gut ausnutzen lassen, desgl. soll die Anlage 
betriebssicher und einfach zu bedienen sein. 


Fig. 134. 


theoretischen Düngewertes der Abfallstoffe hat sich jedoch der prak- 
tische Wert derselben meist negativ erwiesen, sei es, dafs die Kosten 
der Abfuhr zu hoch waren, sei es, dafs bei Verarbeitung zu Poudrette 
oder dergl. die Verarbeitungskosten den Wert der erhaltenen Pro- 
dukte weit überstiegen. Tatsächlich haben fast alle Poudrettefabriken 
den Betrieb nach wenigen Jahren mit Verlusten wieder eingestellt. 
Weiterhin kam dazu, dafs das steigende Bedürfnis nach Reinlichkeit 
und die öffentliche Gesundheitspflege zu einem System drängten, 
das eine schnellere und weniger belästigende Entfernung der Abfälle 
des menschlichen Stoffwechsels aus der Nähe der Wohnungen ermög- 
licht, als dies durch das einfache Abfuhrverfahren geschieht. So епі- 
stand das System der reinen Schwemmkanalisation, welches jedoch 
den Anforderungen einer rationellen Volkswirtschaft nicht entsprach, 
— denn von einer Verwertung der Fäkalmassen ist gänzlich abgesehen, — 
aber auch den gesundheitlichen Anforderungen in anderer Richtung 
nicht Genüge leistete, da durch das Einleiten der Kanalwässer in 
Flufslaufe deren Wasser und damit auch das benachbarte Grundwasser 
durch die in Fäulnis übergehenden Stoffe auf die bedenklichste Art 
verschlammt und verunreinigt wurden. 

Mit dem Wachstum der Städte wurde die Frage der Unterbrin- 
gung der Kanalwässer immer dringender, und so entstanden in wenigen 


Kanalisationsanlage in Spandau System Rothe- Degener, 


Nach dem heutigen Stand der Dinge kommen für eine gründliche 
Erreichung des gesteckten Ziels wohl nur noch Klärsysteme in 
Frage, die unter Zuhilfenahme chemischer Reagentien 
arbeiten. Unter diesen ist es speziell das von der Firma Wil- 
helm Rothe & Co. in Berlin unter anderem für die Stadt Span- 
dau, deren Anlage Fig. 134 zeigt, ausgeführte Rothe-Degener- 
sche Kohlebrei-Verfahren, welches sowohl den oben aufge- 
führten Forderungen der Gesundheitstechnik genügt, als auch von 
wirtschaftlicher Bedeutung zu werden verspricht, nachdem es der 
Gasmotoren-Fabrik Deutz in Köln-Deutz gelungen ist, die 
Klärschlammrückstände zur Erzeugung eines zum 
Motorenbetrieb geeigneten Gases auszubeuten. 

Das Rothe-Degenersche Kohlebrei-Verfahren sucht die organischen 
Stoffe nicht durch Zersetzung, sondern durch das Aufnahmevermögen 
einer künstlichen Humusschicht unschädlich zu machen. Den humus- 
haltigen Stoff bildet meist einein nassem Zustande fein gemahlene Braun- 
kohle, die mit Wasser vermengt den zu reinigenden Kanalwässern in 
Form eines dünnen Breies zufliefet und innigst mit diesen gemischt 
wird. Nachdem die Einwirkung eine kurze Zeit stattgefunden hat, wird 
eine zur raschen Fällung der noch suspendierten Humusstoffe genügende 
Menge gelöster Eisen-, Aluminium- und Magnesiumsalze zugeführt. 
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Der Schlamm wird mit Hilfe eines evakuierten Filterturmes oder 
Klarbeckens beseitigt. 

Auf Anregung von Ingenieur Wilhelm Rothe wurden von der 
Gasmotorenfabrik Deutz Versuche zur Verwertung des Klär- 
schlammes gemacht. Diese begannen im Juli 1902, nachdem zur Be- 
schaffung des nötigen Materials die Stadtverwaltungen von Oberschön- 
weide, Tegel und Reinickendörf, die bereits Rothesche Kläranlagen 
besitzen, beigetragen hatten. Nach mehrmonatlichen Versuchen gelang 
es, durch Vergasung des Klärschlammes in einem Generator ein Heiz- 
gas von genügend gleichmälsiger Zusammensetzung zu erzeugen und 
damit nach entsprechender Reinigung einen 70 PS-Gasmotor monatelang 


in Köln-Deutz ihre Klärschlammanlage erstmalig auf der 
Städte-Ausstellung Dresden vor. 

Die dort vorhandene Anlage, welche Fig. 135 wiedergibt, bestand 
aus einem Generator, einer Kondensationsanlage, einem Gasbehälter 
und dem Gasmotor von 60 PS Leistung. 

Der Generator stellte sich als ein mit feuerfesten Steinen ausge- 
kleideter Schachtofen dar, in welchem der Klärschlamm zunächst 
durch das bereits entstandene, ће ве Generatorgas vorgetrocknet und 
zum Erglühen gebracht, darauf durch unvollständige Verbrennung mit 
der eingeblasenen Luft in Generatorgas umgesetzt wurde. Oben ist der 
Generator mit einer Füllöffnung, unten mit zwei Reinigungstüren ver- 
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des Raumes geschehen kann. Ebenso ist eine Rauch- und Rufsbelästi- 4 
gung, wie sie bei Anwendung von Dampfkesselfeuerung auftreten 
würde, ausgeschlossen. Die Gase verbrennen im Motor zu Wasser 
und Kohlensäure, welche Verbrennnungsrückstände bekanntlich keiner- 
lei Belästigung der Anwohner hervorrufen. Nicht unerwähnt darf auch 
bleiben, dafs sogar die Asche und Schlacke aus dem Generator ver- 
wendbar ist. Die darin enthaltenen Kalisalze und Phosphate bilden 
ein vorzügliches Düngemittel für die Landwirtschaft. Eine günstige 
Ausnutzung der durch Vergasung der Klärrückstände gewonnenen Kraft 
ergibt sich, wenn man diese in Elektrizität umsetzt. 

Nach den vorliegenden Ergebnissen kann man sagen, dafs bei 
normalen Verhältnissen (je nach Gréfse der betreffenden Anlage) 10+ 
15 °, der aus dem Klärschlamm gewonnenen Energie zum Betrieb der 
Anlage (für Pumpen, Filter, Zerkleinerungs- und Rührwerke) selbst ge- 
braucht werden, so dafs 90 — 85 ој, zur freien Verfügung übrig bleiben. 

Dem grofsen Publikum führte dieGasmotoren-Fabrik Deutz 


behälter dient im wesentlichen zum Ausgleich zwischen Konsum und 
Produktion; kurz vor dem Ein- und Austritt des Gases ist in die 
Leitung je ein Kondenstopf eingeschaltet zur Ansammlung des in den 
Leitungen kondensierenden Wassers. Aufserdem ist in der Leitung 
kurz vor dem Eintritt des Gases in den Motor ein weiterer Wasser- 
abscheider eingesetzt. 

Das erblasene Gas hatte 850 —- 1000 WE, je nach der Beschaffen- 
heit des Schlammes. Der Gasmotor war mit Rücksicht auf diesen 
geringen Heizwert des Gases entsprechend stark genommen. 

Durch die geschilderte Verbindung des Rotbe-Degenerschen Koble- 
brei-Verfahrens mit der Vergasung der Schlammrückstände im Deutzer 
Generator dürfte die Lösung einer der wichtigsten Verwaltungsfragen 
unseres modernen Städtelebens, nicht nur in sanitärer, sondern auch 
in volkswirtschaftlicher Beziehung, einen erheblichen Schritt vorwärts 
gekommen sein. 
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Moderner Betrieb und seine Organisation. 
Von M. Buch in Coventry, England. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Zur Erläuterung der Tabelle der monatlichen Betriebsstatistik 
diene nachstehendes: die Buchstaben a/c bedeuten „a conto“. 

In der Beschreibung ist gesagt, dafs dem Direktionsbureau monat- 
lich vom Berechnungsbureau aus ein nach Gruppen eingeteilter Auszug 
aller Einnahmen und Ausgaben eingesandt wird; d. h. im Berechnungs- 
bureau wird ein besonderes Konto für jede einzelne Abteilung, als z. B. 
Maschinenwerkstatt, Klempnerei etc. geführt, und die einzelnen Summen 
stellen in der Statistik die Gesamtausgaben dar. Diese Ausgaben können 
zweierlei Natur sein, einmal Ausgaben für unproduktive Zwecke, wie Be- 
leuchtung, Heizung, Maschinenunterhaltungskosten, Versicherungsbe- 
träge, Steuern eto., für jede der einzelnen Abteilungen, oder auch Ausgaben 
produktiver Natur, wie z. B. das Material für die eigentlichen Fabri- 
kationsartikel, die für die Bearbeitung dieser Stücke gezahlten Löhne etc. 

Unproduktive Arbeiten sind demnach alle Spesen und 
Unkosten für die Unterhaltung des Gesamtbetriebes. 

Wenn man nun die monatlichen Gesamtunkosten oder, wie ich sie 
nennen möchte, die unproduktiven Kosten nimmt und sie durch die 
Gesamtlöhne, die während des Monats für wirkliche Verkaufsartikel- 
Bearbeitung gezahlt sind und als „Produktive Arbeiten‘ bezeichnet 
wurden, dividiert, so erhält man die Regiekosten in Prozenten; diese 
besagen, es sind für jede M 100.— gezahlter Löhne für Herstellung 
eines Verkaufsartikels so und soviel Prozente für Regie hinzuzurechnen, 
um die eigentlichen Nettopreise zu erhalten. Nimmt man aber die 
Gesamtsumme, dann sind diese Regiekosten für alle Abteilungen und 
Bearbeitungen die gleichen. 

Nun ist es aber wohlbekannt, dafs die Unterhaltung der Maschinen- 
werkstatt drei- bis viermal so viel kostet, als die der Schlosserei, зо dafs 


in den einzelnen Abteilungen gezahlten Löhne abhängt. Es würden 
also selbst in dem Fall, dafs eine Abteilung dieselbe Arbeitsmenge mit 
der Hälfte der Arbeiter bewältigt, wie vorher (also de facto bedeutend 
besser arbeiten würde, als früher mit der doppelten Anzahl von Arbei- 
tern), die Regiekosten für diese Abteilung doch höher zu stehen kommen 
wie vorher, wo die doppelte Anzahl von Arbeitern beschäftigt wurde. 
Grund: die Unterhaltungskosten würden ungefähr dieselben, bleiben. 

Um nun ein Mittel zu erhalten, das einen ständigen Überblick 
darüber ermöglicht, welche rein produktive Abteilung am ökono- 
mischsten arbeitet, besonders in Fällen, wo den Werkmeistern viel- 
leicht am Ende des Jahres ein ihren Erfolgen entsprechender Bonus 
gezahlt werden soll, ist für diese Zwecke allein noch der 
wirkliche Verkaufswert der in den einzelnen der neun Abtei- 
lungen hergestellten Arbeiten angegeben. Eine monatliche Vergleichung 
des Prozentsatzes, der sich wiederum durch Dividierang der unpro- 
duktiven Kosten durch diesen Verkaufswert ergibt, zeigt dann sofort, 
ob die betreffende Abteilung billiger oder teurer gearbeitet hat. 


Anlage und Betrieb der Motoren. 
Automatischer Rostbeschickungsapparat 


der Aktiengesellschaft für Dampfkesselbau vorm. F. Guttsche 
in Crimmitschau. 
(Mit Abbildung, Fig. 136.) Nachdruck verboten. 
Den schon vorhandenen automatischen Beschickungsapparaten für 
Feuerungsanlagen gesellt sich in der selbsttätigen Beschickungs- 
vorrichtung der Aktiengesellsohaft für Dampfkessel- 
bau vorm. Guttsche in Crimmitschau ein neuer zu. 


Fig. 136. Automatischer Rostbeschickungsapparat der Aktiengesellschaft für Dampfkesselbau vorm. Е. Guttsche in Crimmitschau. 


ein Stück, das lediglich in der Schlosserei bearbeitet ist, mit Recht 
mit einer niedrigeren Regie belastet werden kann, als ein Stück, das 
in der Dreherei bearbeitet wurde. Dieser Umstand ist bei der Über- 
nahme von Kontraktarbeiten oftmals von gröfster Bedeutung und kann 
in der Berechnung des Kontraktpreises eine gewaltige Rolle spielen. 

In der Tabelle sind deshalb die Gesamtunkosten sorgfältig über 
die einzelnen Abteilungen verteilt und Beleuchtung, Heizung etc. nach 
der in der betreffenden Abteilung verbrauchten Menge berechnet, wäh- 
rend Versicherungen, Steuern etc. nach dem Raum, den die Abteilung 
einnimmt, berechnet wurden. 

Was die Verteilung der Unterhaltungskosten über die einzelnen Ab- 
teilungen betrifft, so hat, wie ‚bereits im Anfang des Aufsatzes gesagt, 
jede Abteilung ihre Erkennungsnummer, und alle Reparaturen und 
sonstige Unterhaltungskosten sind direkt für die betreffende Nummer 
bestellt und vom Berechnungsbureau darauf gebucht worden, so dafs 
stets eine genaue Aufstellung der Unkosten oder unproduktiven Ar- 
beiten ermöglicht wird. Die verschiedenen Betriebsbureaux, wie 
Zeichenbureau, Korrespondenz etc. werden natiirlich genau so be- 
handelt wie die Werkstatten. 

Als Beispiel sei das Zeichenbureau angenommen; die Tabelle zeigt 
folgendes: Die gesamten Unterhaltungskosten des Zeichenbureaus stell- 
ten sich auf M 628.—. Diese Summe verteilt sich auf die in der Tabelle 
angenommenen, neun verschiedenen, direkt produktiven Abteilungen 
(d. h. diejenigen Abteilungen, die aus dem rohen Material unmittelbar 
einen marktfähigen Verkaufsartikel herstellen), als: Maschinenwerkstatt 
М 240.—, Montierungswerkstatt М 180.—, Schmiede М 30.— und so fort. 

In gleicher Weise belasten alle anderen Abteilungen die neun 
wirklich produktiven Abteilungen, und zuletzt natürlich belasten sich 
diese selbst mit ihren eigenen Unterhaltungskosten und Unkosten. In 
den Berechnungskonten stehen sich dann die unproduktiven Arbeiten 
und die produktiven Arbeiten wie Debet und Kredit gegenüber; da er- 
gibt dann die Division der für die Unterhaltungskosten gezahlten Löhne 
und auch des respektiven Materials durch die für die Herstellung der 
eigentlichen Verkaufsartikel in den einzelnen Abteilungen gezahlten 
Löhne und das Material, die auf jede Abteilung entfallende Regie. Diese 
wiederum liefert dieselbe Durchschnittssumme, wie wenn die Gesamt- 
unkosten durch die Gesamtherstellungskosten dividiert wären, immer aber 
für die einzelnen Abteilungen die verschiedenartigsten Regien ergebend. 

Oben wurde bereits erklärt, dafs diese Regie vom Verhältnis der 


Dieser fufst auf dem Prinzip, die Kohle mechanisch über die ganze 
Länge des Rostes auszubreiten, ohne dafs dabei die Feuertüren f ge- 
öffnet werden. Dadurch wird vermieden, dafs kalte Luft, wie dies ja 
bei einer von Hand beschickten Feuerung nur unter ganz bestimmten 
Umständen umgangen werden kann, in den Feuerraum eintritt und 
abkühlend sowohl auf die sich bildenden Feuergase als auch auf den 
Kessel und das Mauerwerk der Feuerung einwirkt. 

In Fig. 186 ist die Vorrichtung an einem Zweiflammrohrkessel 
gezeigt. Man erkennt, dafs lediglich der Rahmen gewisse Ände- 
rungen erfahren hat, und dafs an diesem die beiden Beschickungs- 
apparate angeordnet sind; weitere Änderungen an der Feuerung oder 
an den Flammrohren sind nicht erforderlich. 

Der Apparat besteht in der Hauptsache aus einem grofsen und 
einem kleinen Füllkasten, von denen in Fig. 136 nur der kleinere a 
sichtbar ist, ferner aus den Kohlenschiebern b, im Kasten b, der Wurf- 
schaufel о und dem Antriebsmechanismus. Die Kohlenschieber b, im 
Kasten b empfangen ihre Bewegung durch zwei Daumen c, auf der 
Welle c. Sie schieben die aus dem Trichter a in den Kasten b ge- 
fallene Kohle nach der Feuerung zu, wobei ein Stellschieber b, zur 
Regelung der zugeführten Kohlenmenge benutzt wird. Am Ende des 
Kastens b befindet sich eine Öffnung, durch welche die Kohle auf eine 
Fangplatte d fällt, der man eine derartige Neigung gegeben hat, dals 
der Brennstoff in den Arbeitsbereich der Wurfschaufel e eintreten 
mal, Diese untersteht ihrerseits dem Einflufs eines Feder- und 
Hebelmechanismus, dessen Spiralfedern g mit Hilfe einer Flügelschraube 
nach Bedarf mehr oder weniger Spannung gegeben werden kann. 

Das Zusammenarbeiten der einzelnen Teile des Mechanismus er- 
folgt in der Weise, dafs die Wurfschaufel е das ihr aus dem Kasten b 
zufliefsende Brennmaterial in nahezu gleichmälsigen Mengen und unter 
gleichmälsiger Kraftentfaltung über den Rost verteilt, wobei sie іп 
ihrer Bewegung, wie schon gesagt, durch ein Feder- und Hebelsystem 
beeinflufst wird. 

Der Antrieb der Vorrichtung kann auf verschiedene Weise erfolgen ; 
in Fig. 136 ist beispielsweise angenommen, dafs sich auf der Welle i 
lose eine Riemenscheibe befindet, deren Nabe zur Zahnmuffe ausgebildet 
ist, so dafs man mit Hilfe der Muffe i, die Riemenscheibe mit der 
Welle i in Verbindung bringen kann. In diesem Fall überträgt sich 
die Bewegung der Scheibe auf ein Rad h, auf der Welle i und wird 
von dort aus durch eine Gelenkkette und das Rad h auf die Achse с 
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übertragen. Letztere wiederum vermittelt dann den Antrieb der 
Achse der Wurfschaufel e. 
Mit Rücksicht auf möglichste Einfachheit der Gesamtausführung 
ist für die beiden Flammrohre nur ein einziger Antrieb vorhanden. 
Ein besonderer Vorzug der Apparate besteht darin, dafs die Mon- 
tage über Nacht ausgeführt werden kann. 


Е Vervollkommnete Hilfsapparate für 


Dampfanlagen 
von Rudolph Barthel in Chemnitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 137--150.) 
Nachdruck verboten. 

Das Bestreben, die Wärme im Dampfe möglichst auszunützen, um 
so den wirtschaftlichen Effekt der Dampfanlage so hoch als denkbar 
hinaufzutreiben, führte bekanntermalsen zur Verbesserung fast aller 
Hilfseinrichtungen der Dampfanlagen. Dies gilt nicht blofs von den 
Apparaten und Mechanismen, die zu dem Dampfkessel gehören, sondern 
auch von den mit der Dampfmaschine im Zusammenhang stehenden, 
als da sind: Entwässerungseinrichtungen,. Kondenswasserriickleiter, 
Vorwärmer u. в. w. 

Auch hier hält man sich an den Leitsatz, dafs 
stets der einfachste Apparat die grölste praktische 
Bedeutung gewinnen wird. Dafs dieser Satz richtig 
ist, dafür dient als Beweis die Tatsache, dafs 
nahezu alle Neukonstruktionen ein Streben nach 
konstruktiver Einfachheit erkennen las- 
sen, 80 z. B. das durch Fig. 137 veranschaulichte 
Sicherheits- und Entwasserungsventil 
fir Dampfzylinder der Firma Rudolph 
Barthel in Chemnitz. 

Das Kondenswasser, welches sich im Dampf- 
zylinder bildet, und dessen Mengen einerseits von 
der Temperatur des verwendeten Dampfes, ander- 
seits von der Länge und Art der Isolation der 
Leitung, sowie von der Beschaffenheit der Um- 
mantelung des Dampfzylinders abhängt, ist be- 
kanntlich ganz besonders gefähr- 
lich. Es führt, wenn seine Ab- 
leitung nicht rechtzeitig erfolgt, 
unter Umständen zum Bruch der 
Kolben und Kolbenstangen, sowie 
deg, Zylinderdeckels. Der einfache, 


Fig. 139. 
Vervolikommnete Hilfeapparate für Dampfanlagen. 


Fig. 1974139. 


Z A.: 


vom Maschinisten zu betätigende Kondenswasser - Ablafshahn am 
Zylinder ist dagegen nur ein sehr unvollkommenes Sicherungsmittel, 
weil eben sein Funktionieren lediglich von der Aufmerksamkeit des 
Maschinisten abhängt. Benutzt man dagegen das Wasserschlag-Sicher- 
heitsventil, Fig. 137, so wird durch die Unabhängigkeit vom Maschi- 
nisten die Betriebssicherheit vergröfsert. 

Bei dem Ventil, Fig. 137, ist in ein allseitig geschlossenes Metall- 
häuse ein Ventil eingebaut, dafs durch eine „auf Druck“ eingestellte 
eder geschlossen gehalten wird. Man ordnet nun ein solches Ventil an 
jedem Ende des Zylinders an und verbindet sie durch ein Rohr derart, dafs 
das aus ihnen abfliefsende Kondensat durch das Rohr abgeleitet wird. 

Sammelt sich jetzt Kondenswasser im Zylinder an, so entsteht 
ein Überdruck, der den Gegendruck der Spiralfeder überwindet und 
das Ventil öffnet. Dadurch wird dem Wasser Gelegenheit gegeben, 
unter Druck abzufliefsen, und so ist die Gefahr beseitigt. 

Ventile dieser Art lassen sich ebenso vorteilhaft auch an Dampf- 
pumpen und Explosionskraftmaschinen verwenden, überhaupt überall 
da, wo Überdruck in einem Arbeitszylinder entstehen kann. 

Ihnen ähnlich sind die Entwässerungsventile für Dampf- 
zylinder nach Fig. 138 u. 139. Während aber die Sicherheitsventile 
erst bei unterlassener Entwässerung des Zylinders (beim Entstehen 
von Überdruck) in Tätigkeit treten, entfernen diese Ventile das Kondens- 
wasser, das sich beim Anlassen der Maschine bildet, sowie das während 
des Betriebes auftretende sofort nach dem Entstehen. 

Sie arbeiten selbsttätig, ohne merkbaren Dampfverlust, und 
es wird durch sie ein leichter und ruhiger Gang der Maschine erzielt, 
was zugleich eine Ersparnis an Dampf bedeutet. 

Die Apparate werden am tiefsten Punkte unter dem Dampfzylinder 
angebracht und mit demselben in der aus Fig. 139 ersichtlichen Art 
verbunden. 

Beim Anlassen der Maschine stellt man den Griff so ein, wie dies 
die Abbildung zeigt; dadurch werden die beiden seitlichen Eingänge 
geöffnet, und alles Wasser, das in der Leitung zwischen Kessel und 


Zylinder steht, kann abfliefsen. Ist die Maschine dann im Betrieb, 
so wird der Griff wieder um /), Drehung nach links oder nach rechts 
eingestellt, worauf die Apparate selbsttätig weiter arbeiten. 

Im Innern jedes Körpers sind zwei Ventile derart angeordnet, 
dafs sie sich wechselweise öffnen und schliefsen. Wenn der Dampf 
von einer Seite des Zylinders kommt, so schliefst er das Ventil auf 
dieser Seite und öffnet zugleich dasjenige auf der anderen, so dafs das 
Kondensationswasser, welches sich inzwischen gebildet hat, durch dieses 
abfliefeen kann. Tritt der Dampf im Zylinder dann auf die andere 
Seite, so wiederholt sich der Vorgang in umgekehrter Weise und so fort. 

Im unmittelbaren Zusammenhang mit den Entwässerungsspparaten 
am Dampfzylinder stehen die Kondensationswasserableiter, 
denn auch sie haben die Aufgabe, Kondenswasser abzuführen. Nur 
handelt es sich dabei nicht um die in der oben beschriebenen Weise 
entstandenen Abwässer aus dem Dampfzylinder, sondern es sind die 
Kondensate aus den Dampfleitungen selbst- 2 
tätig und möglichst ohne Verlust von Dampf 
abzuleiten, um so das wiederholte Öffnen 
von Ablafshähnen und ähnlichen Organen 
zu vermeiden, die von Hand bedient wer- 
den müssen. Auch bei Dampfleitungen ist 
es bekanntlich dringend nötig, das sich 
bildende Kondenswasser fortgesetzt abzu- 
leiten, da es dem Dampf Wärme entzieht 
und so dessen 
Arbeitskraft 
herabmindert. 

Wohl der 
billigste 
Kondenswas- 
serableiter ist 
der durch Fig. 

140 veran- 
schaulichte 
„Нађ топа“. 
Bei diesem ђе- 
findet sich im 
Inneren eines 
halbkreisför- 
mig gestalte- 
ten Gehäuses 
eine gebogene 
Hohl feder. 
Diese ізі mit 
einer sich 
leicht und 
merkbar aus- 
dehnenden 
Flissigkeit 
gefüllt und 
liegt so im Ap- 
parat, dafs 
sie, solange 
sich Wasser in 
diesem befin- 
det, ein Ventil 
offen lafst. 
Tritt nach 
Ausblasen des 
Wassers wie- 
der Dampf in 
den Ableiter 
hinein, so 
dehnt sich die 
Hohlfeder von 
neuem ausund 
schliefst das = 
Ventilsolange, Fig. 142. 
bis sich wie- Fig.149+142. Z.A.: Veroollkommnete Hilfsapparate für Dampfanlagen. 

der genügend 
Wasser angesammelt hat. Dadurch erniedrigt sich dann die Temperatur 
um so viel, dafs die Feder durch Zusammenziehen das Ventil öffnen kann. 

Wasserableiter der beschriebenen Art werden mit Vorliebe bei 
Heizkörpern u. s. w. angewendet. 

Auch die Kondenswasserableiter mit offenem 
Schwimmer haben sich in der Praxis bewährt. Diese werden von 
Barthel entweder als sogen. normale nach Fig. 141, oder mit selbst- 
tätiger Entlüftungseinrichtung nach Fig. 142 oder endlich mit Doppel- 
ventil nach Fig. 143 ausgeführt. 

Beim Kondenstopf, Fig. 142, verhindert die Entlüftungseinrichtung 
das Versacken der Luft in der Leitung, während der Kondenswasser- 
ableiter, Fig. 143, aus dem Grunde zu empfehlen ist, weil seine Leistung 
gerade noch einmal so grols ist, wie die eines Topfes nach Fig. 141. 

Der Kondenswasserableiter, Fig. 141, wird in einer Variante stark 
genug ausgeführt, um ihn an Hochdruckleitungen und mit Hochdruck 
arbeitenden Apparaten verwenden zu können. 

Alle vier Apparate arbeiten in der Weise, dafs durch das Kondens- 
wasser, welches in das Gehäuse des Apparates eintritt, zunächst ein 
in diesem angebrachter offener Schwimmer gehoben wird. Im Schwimmer 
befindet sich eine Spindel, die bei Hochstand des Schwimmers die 
Ausblasöffnung verschliefst. Da nun während des Betriebes fortgesetzt 


Kondenswasser zuflielst, der Schwimmer aber, sobald die Spindel die 
Ausblasöffnung verschlossen hat, sich nicht mehr heben kann, so füllt 
das überschüssige Kondensat den Raum um den Schwimmer nach und 
nach an. Es wird schliefslich sogar über den Rand des Schwimmers 
in diesen selbst fliefsen und ihn so zum Sinken bringen. Dabei öffnet 
er das Ausblasventil und gibt somit dem Kondenswasser den Weg 
frei; dieses wird nun unter Druck ausgeblasen und zwar solange, bis 
der Schwimmer leer, also wieder so leicht geworden ist, dafs ihn das 
Wasser von neuem an die Ausblasöffnung andrücken kann. 

Die durch Fig. 140-145 veranschaulichten Typen eignen sich 
nur für normalen Betrieb; für solche Fälle aber, wo mit wechselnder 
Kondenswasserbildung oder dauernd mit grofsen Mengen von Kondens- 
wasser zu rechnen ist, empfiehlt sich die Verwendung von Kondens- 
apparaten mit geschlossenem Schwimmer. Bei diesen steht 
die Ventilöffnung im richtigen Verhältnis zum Querschnitt des Ein- 
lafestutzens, d. h. das Ventil hat genau denselben Durchflufsquerschnitt 
wie der Einlafsstutzen. Der Schwimmer an sich hat entweder die 
Form eines Eies oder einer Kugel; er steht mit einem Hebel in Ver- 
bindung, an dessen einem Ende der Kegel des Ausblasventils derart 
angeschlossen 
ist, dafs der 
Schwimmer das 
Ventil öffnet, 
wenn er sich 
hebt, undes wie- 
der schliefst, 
wenn er sich 
senkt. 

Ist mit lan- 
gen Betriebs- 
pausen zu rech- 
nen, зо wendet 
man eine Va- 
riante dieses 
Typs an, bei der 
ein besonderer 
Beipals vor- 
gesehen ist (vgl. 
Fig. 144). Beide 
Topfarten tra- 
gen Wasser- 
standsgläser,die 
dem Maschini- 
sten jederzeit 
vom Arbeiten 

des Topfes 

Kenntnisgeben, 
da die Wasser- 
säule in ihnen 
die Schwankun- 
gen des Wasser- 
standesimTopfe 
mitmacht. 

Von grofsem 
Einflufs auf die 
wirtschaftliche 

Ausnutzung 
einer Dampf- 
anlage sind be- 
kanntlichweiter 
auch die Tempe- 
ratur des Speise- 


Fig. 144. rt 

ssers 
Fig. 143 и. 144. Z. A.: Vervollkommnete Hilfsapparate für Dampf- Wassers und Ge 
anlagen. Art, wie die 


Speisung selbst 
durchgeführt wird. Je wärmer das Wasser, um so geringer der Kohlen- 
verbrauch, und je gleichmälsiger die Speisung, um so geringer die 
Schwankungen in der Dampfspannung im el. Letztere sind im Inter- 
esse des Betriebes zu vermeiden, denn jede Schwankung in der Spannung 
verändert die Leistung der angehängten Motoren und somit auch den 
Gesamtnutzeffekt. Diese Tatsache gab die Veranlassung zum Ersatz der 
intermittierenden Speisung durch die kontinuierliche, die sich unter An- 
wendung der sogen. Worthingtonpumpen ja auch leicht durchführen lä 

Noch einen Schritt weiter geht das Verfahren der Vorwär- 
mung des Sp wassers. Zu diesem Zweck wird der Auspuff- 
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dampf дег Betriebsmaschinen statt in einen Kondensator oder gar іп 
die Atmosphäre in einen Vorwärmer geleitet, wo cr auf Wasser von 
geringerer Temperatur als seine eigene trifft. Er gibt infolgedessen 
soviel von seiner Wärme ab, dafs die Temperaturdifferenz nahezu be- 
seitigt ist. 

Welche Ersparnisse sich auf diese ‚Weise erzielen lassen,, zeigt 
vorstehende Tabelle. 

Bei guter Ausnutzung des Abstofsdampfes erzielt man aber nicht 
nur eine Ersparnis ап Brennmaterial, sondern auch die Kessel werden 
geschont, da die plötzliche Abküblung durch kaltes Wasser wegfällt. 
Ist der Vorwärmer ferner gut konstruiert, so saugt er geradezu den 
Auspuffdampf an und wirkt sozysagen als Kondensator, die Maschinen- 
kraft vergröfsernd. Durch Einführen von siedendem Speisewasser in 
den Kessel kann die Dampfspannung bei Kesseln mit kleinem Wasser- 
raum besser auf gleicher Höhe gehalten werden, was für manche Be- 
triebe wichtig ist. 

Man unterscheidet zwei Arten von Vorwärmern, offene und 
geschlossene. 

Der Unterschied besteht darin, dafs bei den offenen Vorwärmern der 
Dampf mit dem Speisewasser in direkte Berührung kommt, sich mischt, 
während bei den geschlossenen Dampf und Wasser, durch metallene 
Rohre getrennt, aneinander entlang strömen. Naturgemäfs stehen 
die ersteren nur unter dem Druck der atmo- 
sphärischen Luft, die letzteren hingegen unter 
dem jeweiligen Kesseldruck. Von verschiedenen 
Seiten wird nun behauptet, dafs die einen oder 
anderen nicht vorteilhaft wären. Es ist dies aber 
nicht der Fall, vielmehr sollte bei jeder Neu- 
anschaffung von einem Fachmann beurteilt wer- 
den, ob für den vorliegenden Fall das offene oder 
das geschlossene System das vorteilhaftere ist. 


Fig. 145. 


Fig. 147. 
Fig. 145+147. Z. A.: Vervollkommnete Hilfsapparate für Dampfanlagen. 


So hat man, wenn es gilt, geschlossene Vorwärmer zu 
verwenden, in allen Fällen, wo der Vorwärmer zum Erhitzen von 
Wasser durch Abstofsdampf verwendet werden soll, erst festzustellen, 
ob der Apparat direkt in die Hauptdampfleitung einzuschalten ist, 
oder ob er von dieser nur durch einen Abzweig gespeist wird. Am 
günstigsten arbeitet unbestritten derjenige Vorwärmer, durch den 
aller Abstofsdampf passieren muls, wo also die Möglichkeit, dafs viel 
Dampf für andere Zwecke aufgezehrt wird, ausgeschlossen ist, und wo 
es ebenso nicht vorkommen kann, dafs der Heizer die Zuleitung zum 
Apparat überhaupt nicht öffnet. 

Für solche Verhältnisse wähle man Apparate nach Fig. 145 oder 
Fig. 146. Sie besitzen einen geraden, unverengten Durchgang für den 
Dampf und aufserdem eine grofse Heizfläche für das Wasser. Die 
Apparate an sich arbeiten nach dem Gegenstromprinzip, so dafs sie 
bis zur Siedetemperatur erhitztes Wasser abgeben. Während aber 
der Apparat Fig. 146 nur eine gewundene Metallschlange besitzt, hat 
der auf Fig. 145 dargestellte mehrere, wovon die eine ev. zur Ab- 
gabe heifsen Wassers für andere Zwecke verwendet werden kann. 

Ist die Anlage bereits vorhanden oder soll der Vorwärmer nur 
einen Abzweig vom Hauptrohr erhalten, also neben die Hauptabdampf- 
leitung geschaltet werden, so empfiehlt sich ein Apparat nach Fig. 147 
oder Fig. 148. Bei diesem fliefst das Wasser entweder durch gerade 
oder U-förmige, enge Rohre, welche vom Dampf umspült werden. In 
der Hauptsache verwendet man diesen Typ dort, wo der Apparat ent- 
fernt von der Maschine aufgestellt werden mufs. Trotzdem können 
die Apparate auch direkt in die Hauptabdampfleitung eingebaut wer- 
den, nur müssen sie grofs genug gewählt sein; ihre Leistung ist denn 
eine ganz aufserordentliche. 

Die offenen Vorwarmer dienen demselben Zweck wie die 
geschlossenen. 
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Sie können hauptsächlich da Verwendung finden, wo Wert auf 
gute Ausnutzung des Abstolsdampfes gelegt wird, und wo die Platz- 
verhältnisse nicht so beschränkt sind. Während bei dem geschlossenen 
System Dampf und Wasser aneinander entlang strömen, kommen diese 
beim offenen System in direkte Berührung miteinander, d.h. 
sie mischen sich. Im übrigen werden auch diese Vorwärmer in zwei 
Arten ausgeführt, und zwar sind dies erstens solche, wo der dem Vor- 
wärmer entweichende Dampf noch in eine Heizung strömt nnd dann 
erst ins Freie entweicht, und zweitens solche, wo der entweichende 
Dampf zwar ebenfalls für Heizzwecke verwendet wird, das Kondens- 
wasser aber dem Kessel wieder zugeführt wird (Speisewasser- 
Rückführung). 

Das Bild eines offenen Vorwärmers gibt Fig. 149. Der Abdampf 
tritt durch den weiten Stutzen A in den zylindrischen Körper des 
Vorwärmers ein und füllt ihn langsam an. Er mufs dabei ein System 
von Schalen passieren, deren Ränder das Kühlwasser regenartig 
überströmt. Um den Dampf zu zwingen, an allen Schalen entlang zu 
streichen, haben diese eine entsprechende Form und Gröfse. Das 
Kühlwasser tritt aus dem Rohr C durch das Einlafsventil in geregelter 
Menge in den Apparat ein und wird durch einen achtarmigen Ver- 
teiler auf die oberste Schale ausgespritzt. Der 
nicht kondensierte Dampf entweicht durch das 
Rohr B ins Freie. Das Kondensat sammelt sich 
mit dem Kühlwasser im unteren Teil des Appa- 


Fig. 149. 


Fig. 148+ 150. 


rates an und hebt, wenn es eine genügende Höhe erreicht hat, einen 
Schwimmer, der dann das Kühlwasserzulaufventil entsprechend ein- 
stellt. Der Abflufs des Gemenges aus Kondensat und Kühlwasser wird 
durch einen Schwimmertopf geregelt, an den das Rohr D angeschlossen 
ist. Ein Rohr E ermöglicht das periodische Entleeren sowohl des 
Vorwärmers als auch des Schwimmertopfes. 

Wohl das vollkommenste System der Ausniitzung der Abwirme 
stellt das Verfahren der Rückführung des Kondenswas- 
sers in den Kessel dar. 

Mit den bisher üblichen Speisevorrichtungen, den Kolben- und 
Strahlpumpen, konnte das Wasser nicht wärmer wie 75° C in den 
Kessel gefüllt werden. Auch bei Zwischenschaltung eines durch 
Abdampf beheizten Vorwärmers bester Bauart war es kaum möglich, 
eine höhere Temperatur als 90° C zu erzielen. Nun arbeitet aber 
eine Hochdruck- Heiz- oder Kochanlage mit beispielsweise 5--8 At 
Druck mit einer Temperatur von rd. 150--170° С, liefert also ein 
Kondensat von mindestens 130--150° Wärme. Vergleicht man 
diese Zahlen mit den Wärmezahlen der Pumpe, so sieht man, dafs 
durch Rückführung des heifsen Kondenswassers in den Kessel ап- 
nähernd 75%, Wärme gewonnen werden können. 

Noch deutlicher zeigt sich das Verhältnis an einem Beispiel: 

Es sei angenommen, eine Heiz- und Kochanlage arbeite mit Dampf 
von 5 At = 150,99° Temperatur und liefere täglich 10 000 1 Kondenswasser. 

Liefse man dieses weglaufen, so würden 

a) bei Verwendung von 12° warmem Speisewasser (Brunnen- 
temperatur) zu liefern sein: 
10000 - (151 — 12) = 1390000 Kal. 
b) bei Benutzung von vorher angewärmtem Speisewasser von 
75° C (Vorwärmer): 
10000 · (151 — 75) = 760000 Kal. 


Würde man demgegenüber das Kondensat durch einen Automaten, 
sagen wir mit nur 130° C in den Dampferzeuger zurückführen, so 
wären zu liefern: 

10.000 - (151 — 130) = 210000 Kal., 
d.h. ungefähr 1), desjenigen von a und ca. */, derjenigen von b. 

Damit ist der Wert der Rückspeiseapparate aufs deutlichste be- 
wiesen. Fragt man sich nun, warum trotz der Kenntnis des auf diese 
Weise zu erzielenden vorzüglichen Resultats mit der Einführung der 
Automaten so gezögert wird — umsomehr als Kondenswasser ja be- 
kanntlich kesselsteinfrei ist —, во ist die Antwort darauf verhältnis- 
mälsig einfach. Es fehlte eben an einem sicher arbeitenden Auto- 
maten. Konstruktionen solcher waren genügend vorhanden, aber sie 
waren eben für den Dauerbetrieb ungeeignet. Das hat sich im 
Laufe der letzten Jahre allerdings geändert, ob aber die derzeit als 
gut geltenden Einrichtungen es in einigen Jahren noch sein werden, 
läfst sich heute nicht beurteilen. 

Zu den wenigen, seither praktisch erprobten Apparaten gehört die 
Konstruktion der eingangs genannten Firma, welche durch Fig. 150 
in Verbindung mit einem Zweiflammrohrkessel wiedergegeben wird. 

Das Kondenswasser der einzelnen Heiz-, Koch- und Dampfleitun- 
gen, sowie der Kondenstöpfe wird in einem zylindrischen Gefäls gesam- 
melt und steigt von da durch ein Rohr nach dem Rückleiter empor. 
Dieser ist auf dem Kessel installiert und auf der einen Seite mit dem 
Dampfdom des Kessels verbunden, auf der anderen an den Wasser- 


Fig. 150. 


Z. A.: Vervollkommnete Hilfsapparate уйг Dampfanlagen von Rudolph Barthel in Chemnitz. 


raum desselben angeschlossen. Aufserdem findet sich nahe der Ein- 
trittsstelle für den Kesseldampf ein Übergang für Frischdampf zum 
Einlafsstutzen für das Kondenswasser. Ein Rückschlagventil in der 
Druckleitung des Automaten verhindert das Zurücktreten des Wassers 
in den Apparat. 

Im Innern des starkverrippten Automaten befindet sich ein offener, 
aus starkem Kupferblech hergestellter Schwimmer. Das Dampfabstofs- 
ventil ist ein entlastetes. Die Ent- und Belüftung des Automaten er- 
folgt selbsttätig, so dafs eine Wartung nicht erforderlich ist. Ebenso 
arbeitet der Apparat an sich nahezu geräuschlos. 

Nicht unerwähnt sei zum Schlufs, dafs der beschriebene Apparat 
sich auch als Ersatz einer Pumpe zur direkten Speisung des 
Kessels oder zum Heben von kalten sowie warmen Flüssigkeiten ver- 
wenden läfst. 


Wasser- und Olabscheider 
von Frank L. Patterson & Co. in New York. 
(Mit Abbildung, Fig. 151) Nachdruck verboten. 

Der durch Fig. 151 nach „Iron Age“ veranschaulichte Apparat 
ist sowohl als Wasserabscheider für Frischdampfleitungen, wie 
auch als Ölseparator für Auspuffrohre zu verwenden. Er wird 
von FrankL. Patterson & Co. in New York, Cortlandt street 26, 
ausgeführt und beruht in seiner Wirkung der Hauptsache nach darauf, 
dafs man das zu reinigende Fluidum einerseits zur Richtungsänderung 
zwingt und anderseits seine Bewegungsgeschwindigkeit vermindert. 

Der zu entwässernde Dampf tritt durch den Stutzen a in den sack- 
artigen Apparat ein und trifft zunächst auf die gebogene Prellplatte e. 
Diese lenkt ihn nach unten ab und läfst ihn schliefslich in den weiten 
Unterteil des Apparates eintreten. Eine Anzahl Rippen, welche in 
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diese Partie des Gehäuses eingebaut sind, tragen zur schnellen Ableitung 
des Wassers bei, worauf dann der Dampf durch eine Öffnung in der 
Scheidewand c in die andere Hälfte des Sackes übertritt. Hier befin- 
den sich wieder Wände, an denen 
sich der Rest des mitgerissenen 
Wassers niederschlagen kann. Der 
Stutzen b leitet den Dampf schliefs- 
lich aus dem Apparat ab. 

Nach Angaben in der genannten 
Zeitschrift soll der Apparat derart 
exakt arbeiten, dafs Dampf, der mit 
rd. 20%, Beimengungen in den Appa- 
rat eintritt, beim Verlassen desselben 
nur noch 1% enthält. Voraussetzung 
ist natürlich, dafs der Apparat nicht 
überlastet wird und dafs die angesam- 
melten Rückstände, bestehend in Was- 
ser und Schlamm, durch den Stutzen 
d fortgesetzt abgeführt werden. 

Als Olseparator wirkt der Apparat 
in der Weise, dafs: sich das vom Aus- 
puffdampf mitgerissene Öl an den 
Rippen kondensiert und so zusammen mit dem im Dampf enthaltenen 
Wasser nach der Bodenpartie des Apparates abgeleitet wird, wo sich 
beide ansammeln. Durch periodische Reinigung wird der Apparat be- 
triebsfähig erhalten. 


Triebwerke und Transporteinrichtungen. 


Geschwindigkeitswechsel 


der Power & Speed Controller Company in Boston. 
(Mit Abbildungen, Fig. 152 u. 153.) 
7 Nachdruck verboten. 

Rasche Änderung der Tourenzahl ist bei den verschiedensten 
neueren Arbeitsmaschinen von wesentlicher Bedeutung, und dement- 
sprechend existieren auch zahlreiche Konstruktionen für diesen Zweck. 
„Iron Age“ berichtet über eine von der Power & Speed Controller 
Compan y in Boston (Mass.) ausgeführte Kupplung, die in mannig- 
facher Weise für Kraftübertragungen, bei denen Änderungen der Ge- 
schwindigkeit notwendig sind, verwendet werden kann. 


Fig. 151. Waasser- und Olabscheider. 


Fig. 153. 
Fig. 152 и. 153. Geschwindigkeitswechsel. 


Das dieser Vorrichtung zu Grunde liegende Prinzip berult darauf, 
dafs sich zwischen zwei auf den zu kuppelnden Achsen sitzenden 
Scheiben Reibungsrollen bewegen, die unter verschiedenem Neigungs- 
winkel gegen die Flächen dieser Scheiben einstellbar sind. Dadurch 
können ihre Angriffspunkte an den letzteren so geändert werden, dafs 
die Bewegung der einen Achse mit gewünschter Erhöhung oder Ver- 
ringerung der Geschwindigkeit auf die andere übertragen wird. 

Fig. 152 zeigt die Vorrichtung umgelegt, so dafs der für die Ein- 
stellung der Reibungsrollen bestimmte Mechanismus zu sehen ist, 
während aus Fig. 153 die Anordnung dieser Rollen deutlich hervorgeht. 

Zwischen den Scheiben a, a, bezw. b, b,, die mit ihren kurvenförmig 
gestalteten Flächen einander gegenüber liegen, sind die Rollen c bezw. 
6, geführt, die einen dem Krümmungsradius der in den Scheiben 
8,8, resp. b, Б, ausgearbeiteten Kurven gleichen Halbmesser haben. Die 
Rollen о, с, sind dabei so gelagert, dafs sie von der Stange d aus un- 


ter Vermittlung der in die Segmente e, e, eingreifenden Schnecken f, f, 
рео gedreht, d.h. gemeinsam in verschieden geneigte Lage zu 
den Scheibenflächen gebracht werden können. 

Die inneren Scheiben a,, b, sind auf einer Muffe g befestigt, die 
in den beiden Lagern h, h, läuft und durch eine in den Fig. 152 u. 153 
nicht angegebene Riemenscheibe oder Räderübersetzung angetrieben 
wird. Die Welle i läuft in den Lagern К, К, und trägt die äufseren 
Scheiben a, b, von welchen die eine festgekeilt, die andere dagegen 
verschiebbar ist. Auf der Welle i sitzt aufserdem eine Kupplung |, 
deren Kniehebel einen mit der Scheibe b verbundenen Ring betätigen. 
Mit Hilfe dieser Kupplung wird der Druck zwischen den Scheiben b, b, 
uud den zwischen ihnen angeordneten Rollen с, hergestellt, wobei die 
Feder m zusammengedrückt und auch die Scheibe a gegen die Rollen 
© bezw. die Scheibe a, gezogen wird. Beim Lösen der Kupplung | ver- 
mittelt alsdann die Feder m die sichere und rasche Rückbewegung 
der einzelnen Teile und damit den Stillstand der ganzen Vorrichtung. 
Mit dieser können bei der in Fig. 152 u. 153 gezeigten Ausführung 
Geschwindigkeitsänderungen in den Grenzen 71), :1 vorgenommen 
werden; um dieselben rascher zu bewerkstelligen, als dies bei der An- 
wendung von Schnecken und Zahnsegmenten möglich ist, können für 
die Einstellung der zwischen den Scheiben laufenden Rollen auch ein- 
fache Hebel an der Zugstange d angelenkt sein. 

Die Benutzung dieses Kupplungsapparates kann in zweifacher 
Weise erfolgen, einmal indem die auf der erwähnten Muffe g sitzende 
Riemenscheibe angetrieben und die entsprechend geänderte Tourenzahl 
von der Welle i abgenommen, oder auch umgekehrt, indem letz- 
tere angetrieben wird, und die Riemenscheibe alsdann die veränder- 
liche Geschwindigkeit abgibt. 

Der Apparat kann sowohl an der Wand als auch auf dem Boden 
angeordnet oder direkt in eine Maschine eingebaut werden. Ausge- 
führt werden diese Vorrichtungen für Kraftübertragungen bis 150 PS, 
für kleinere Zwecke, z. В. 2-30 PS, werden dann nur zwei Scheiben 
a, b angewendet. 


Klemmzange. 
(Mit Abbildung, Fig. 154.) 


Nachdruck verboten. 
„Machinery“ gibt die Skizze einer Klemm- 
zange, die” вреде! zum Heben gufseiserner Plat- 
ten von 12), —-2 Ztr. Gewicht bestimmt ist, und an 
einem Kranhaken angehängt, die Last durch die 
Friktion der Klemmbacken e hält. Letztere sind 
mit Sohlleder bekleidet und 50><75 mm grofs aus- 
geführt. Die rauhe Oberfläche der gulseisernen 
Platte о drückt hierbei in die mit Leder besetzten 
Backen e ein; es entsteht also neben der Reibung 
auch eine mechanische Verbindung zwischen den 
Klemmbacken und der zu hebenden Last. Beim 
Absetzen auf den Boden wird die Platte c ohne 
weiteres losgelassen. Damit hierbei die Backen е 
nicht ganz nach unten fallen, ist die Zange b 
mit einer Verlängerung d versehen, welche, wie in Skz. 2 angedeutet, 
die Backen e hält, so dafs diese sich stets in der richtigen Stellung 
zum Ergreifen einer Platte befinden. 


Fig. 154. Kienmzange. 


Rotationspumpe 
von С. G. Vogel in Dresden. 
(Mit Abbildung, Fig. 155.) Nachdruck verboten. 

Die darch Fig. 155 dargestellte Rotationspumpe von C. G. 
Vogel in Dresden-A., Landhausstr. 1, kennzeichnet sich nach der 
Patentschrift 147150 dadurch, dafs in einem Drehkolben Kolbenflügel 
durch Winkelhebel in radialer Richtung nach innen oder nach aulsen be- 
wegt werden, wenn auf allen Seiten der Kolbenflügel gleiche Spannung 
herrscht. Um diese gleiche Spannung hervorzurufen, sind im Körper 
des Drehkolbens für jeden Kolbenflügel unabhängig voneinander ange- 
ordnete Durchgangskanäle für die Flüssigkeit vorgesehen, deren 
wechselweise Verbindung einmal mit dem Saugraum, das andere Mal 
mit dem Druckraum durch die Winkelhebel ermöglicht wird, derge- 
stalt, dafs, wenn ein Kolbenflügel im Saugraum an der Eintrittsstelle 
für die Flüssigkeit vorbeigeht, solche durch Saug wirkung in zwischen 
Kolbenflügelzapfen und Winkelhebelende vorhandene Offnungen ein- 
tritt. Die Flüssigkeit gelangt dann in durch den Drehkolbenkérper 
hindurchgeführte Längskanäle, aus denen sie wieder verdrängt wird, 
um in die Ableitung einzutreten, wenn der Kolbenflügel im Druck- 
raum an der Austrittsstelle der Flüssigkeit vorbeigeht. An dieser Stelle 
beginnt dann das Einwärtsbewegen des Kolbenfliigels durch seinen 
Winkelhebel, was die Verdrängung der Flüssigkeit zur Folge hat. 

Fig. 155 gibt nur eine bestimmte Ausführungsform der Drehpumpe 
wieder, wobei zu beachten ist, dafs sich in der Skz. 1 die zwei ein- 
ander gegenüberstehenden Kolbenflügel in senkrechter Lage befinden. 
Ferner ist in Skz. 2 der eingesetzte Drehkolben teilweise in der Drauf- 
sicht, teilweise im Schnitt erkennbar, und endlich zeigt die Skz. 3 den 
eingesetzten Drehkolben in der Stirnansicht unter Weglassung der die 
eine Stirnseite überdeckenden Randscheibe und mit gegen Skz. 1 ver- 
änderter Stellung der Kolbenflügel. 

Im oberen Teil des Gehäuses 1 ist in der dargestellten Aus- 
führung eine Walze 2 lose drehbar angeordnet, unterhalb der ein 


auf der Treibwelle 3 befestigter Drehkolben 4 so gelagert ist, dafs 
durch die Berührung von Walze und Kolben ein oberer Abschlufs 
zwischen Saug- und Druckraum entsteht. Zwischen der Umfläche des 
Kolbens und der Gehäuse-Innenwand ist der Förderkanal 5 verblieben, 
dessen als Saugraum dienender Teil mit der Eintrittsöffnung 6 und 
dessen als Druckraum dienender Teil mit der Austrittsöffnung 7 
zusammenhängt. 

In dem Drehkolben 4 sind einander gegenüber zwei Längsnuten 
8 und 9 angeordnet, in deren jede ein mit Anschlag versehener 
Kolbenflügel 10 bezw. 11 in Richtung des Kolbenhalbmessers gleitbar 
eingesetzt ist. Jeder Kolbenflügel 10 bezw. 11 besitzt an seinen beiden 
Stirnenden einen abgesetzten Zapfen 12 bezw. 13, der in einem 
Schlitz der entsprechenden Kolbenrandscheibe 14 Führung erhält. An 
jeder Stirnseite des Kolbens sind zwei von der zugehörigen Rand- 
scheibe 14 überdeckte und durch eine Scheidewand 15 voneinander ge- 
trennte Hohlräume 16, 17 entstanden, dadurch, dafs die Arme, welche 
die Kolbenflügelnuten 8 und 9 tragen (vgl. Skz. 2), nicht durch die 
gesamte Länge des Drehkolbens 4 hindurchgeführt sind. Die beiden 
einander gegenüberliegenden Hohlräume 16 stehen aufser durch die 
Kolbenflügelnut 8 noch durch zwei durch den Drehkolben 4 gehende 


Fig. 155. Rotationspumpe von С. G. Vogel in Dresden. 


Kanäle 18 miteinander in Verbindung, während die Hohlräume 17 
aufser durch die Kolbenflügelnut 9 noch durch zwei unterhalb der 
Scheidewand 15 durch den Drehkolben 4 hindurchgeführte Kanäle 19 
miteinander zusammenhängen. In jedem der Hohlräume 16 und 17 
ist ein Winkelhebel 20 bezw. 21 um die Bolzen 22 bezw. 23 schwing- 
bar gelagert. Der innere Schenkel der Winkelhebel 20 ist mittels 
Gelenkes 24 an den Kolbenflügel 10 angeschlossen, während der innere 
Schenkel der Winkelhebel 21 durch Gelenk 25 mit dem Kolbenflügel 11 
verbunden ist. Mit ihrem äufseren Schenkel stehen die Winkelhebel 
20 bezw. 21 über den Kolben vor, so dafs, wenn bei Drehung des 
Kolbens 4 im Sinne des Uhrzeigers die vorstehenden Schenkelenden 
unter der Walze 2 wegbewegt werden, ein Niederdrücken der Winkel- 
hebel stattfindet. Demzufolge wird der mit den Winkelhebeln ver- 
bundene Kolbenflügel nach innen gezogen, ehe er unter die Walze 2 
gelangt. Ist er unter der Walze 2 weggegangen, so tritt der Flügel 
entweder unter der Einwirkung von Federn 26 oder durch Fliehkraft 
wieder aus dem Kolben heraus, um die angesaugte Flüssigkeit vor 
sich her zu treiben. 

Aufserdem dienen die äufseren Schenkel der Winkelhebel 20 bezw. 
21 noch dazu, die Hohlräume 16, 17 nach dem Förderkanal 5 derge- 
stalt abzuschliefsen, dafs in jedem Hohlraum nur eine in ihrer Weite 
durch die Bewegung der Winkelhebel sich ändernde Öffnung 27 bezw. 
28 verbleibt. Diese wiederum werden, wie aus Skz. 2 u. 3 ersichtlich 
ist, von den abgesetzten Kolbenflügelzapfen 12, bezw. 13 und den 
äufseren Schenkelenden der Winkelhebel 20 bezw. 21 gebildet. 

Durch die genannten Öffnungen wird eine wechselweise Verbin- 
dung des Inneren vom Drehkolben mit dem Saug- und Druckraum 
des Förderkanals hergestellt, denn nur wenn dieses der Fall ist, kann 
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| die zur Herbeiführung einer an den Kolbenflügel gleichmäfsig belastenden 
Spannung im Saugraum erforderliche Flüssigkeit in die Kanäle des 
Drehkolbens . eintreten. Diese wird später an der Austrittsstelle des 
Druckraumes durch Einwärtsbewegung des betreffenden Kolbenflügels 
verdrängt und entweicht schliefslich um die Winkelhebel 20 bezw. 
21 herum durch die Öffnungen 27 bezw. 28; d.h. sie fliefst durch die 
Öffnungen wieder ab, durch die sie vorher eingetreten war. 

Ist der nach einwärts gezogene Kolbenflügel unter der Walze 2 
entlang bewegt, so wird er, da in dem Förderkanal hinter dem vorher- 
gehenden Kolbenflügel Saugspannung herrscht, durch die Federn 26 
oder durch Fliehkraft leicht nach aufsen gedrückt werden. Dies wird 
dazu führen, dafs die vorher aus dem Kolbeninnern verdrängte Flüssig- 
keit durch neue ersetzt wird, die durch die Öffnungen 27 bezw. 28 
hindurch und um die inneren Schenkel der Winkelhebel 20 bezw. 21 
herum zur Herstellung einer der Aufsenspannung gleichen Innen- 
spannung in das Kolbeninnere gelangt. 

Nach Angaben des Konstrukteurs lassen sich mit Pumpen der vor- 
beschriebenen Art Druckhöhen von 70m erreichen ; auch erscheinen solche 
Pumpen für eine Leistung bis zu 62 cbm in der Minute ausführbar. 


Elektrische Treidelei auf dem 
Teltowkanal. 


(Mit Abbildungen, Fig. 156--158.) 
Nachdruck verboten. 

Im Herbst des Jahres 1898 wurden von der Aktien- 
gesellschaft Siemens & Halske in Berlin in der 
Nähe von Eberswalde am Finowkanal die ersten Ver- 
suche mit einer elektrischen Schlepplokomotive für Kanal- 
schiffe angestellt (vgl. Uhland’s Verkehrszeitung 1899, 
No. 39). Seitdem hat die elektrische Treidelei, besonders 
nach der ministeriellen Genehmigung vom 7. Mai 1901 
für Einrichtung eines elektrischen Schiffszuges auf dem 
Teltowkanal, und durch das von der Bauverwaltung dieses . 
Kanals im Januar 1902 erlassene Preisausschreiben weit- 
gehende Vervollkommnungen erfahren. Wir sind im fol- 
genden in der Lage, an der Hand eines von den Siemens- 

chuckert Werken G. m. b. H. zur Verfügung ge- 
stellten Vortrags des Regierungsbaumeisters E. Block 
in Berlin (gehalten am 23. Februar 1904 im Verein 
Deutscher Maschineningenieure) einen genauen Über- 
blick über den derzeitigen Stand der elektischen 
Treidelei, im besonderen über den elektrischen Schlepp- 
betrieb auf dem Teltowkanal zu geben. 

Bei dem von dem Oberingenieur Köttgen der 
Siemens & Halske A.-G. herrührenden System, das auf 
dem Finowkanal angewendet wurde, war die in Fig. 156 
dargestellte Lokomotive іп Gebrauch. Es ist dies eine 
zweiachsige, elektrische Lokomotive, die einerseits auf 
dem ‘gut befestigten Leinpfad auf der Wasserseite mit 
breiten, ebenen Rädern auf der Leinpfadbedeckung 
selbst, anderseits mit Doppelspurkranzrädern auf einer 
auf dem Leinpfad befestigten Schiene von 20 kglfd. m 
Gewicht fährt. Sie schleppt die Kähne mittels eines 
langen Treidelseiles, das auf einer auf der Lokomotive 
angeordneten Trommel aufgewickelt ist. Das Auf- und 
Abwickeln der Schlepptrosse erfolgt von Hand. Die 
Lokomotive wiegt 2000 kg, von denen 1600 kg auf 
der einen durch Elektromotor angetriebenen Achse 
ruben. Der wesentlichste Punkt in der Bauart ist die 
Gewichtsverteilung. Es ruht nämlich etwa 7),--5, des 
Gesamtgewichtes auf den landseitigen Rädern; hier- 
durch wird dem Kippmoment der nach dem Wasser zu gerichteten 
Komponente des Seilzuges das Gleichgewicht gehalten. it dieser 
Lokomotive wurde auf dem Finowkanal ein Schiff von 250 t Deplacement 
mit 4,5 km stündlicher Geschwindigkeit geschleppt, wobei 320 kg Zug- 
kraft entwickelt wurden und der Wirkungsgrad des Schleppmittels 
etwa 60%, betrug. Der Schleppbetrieb war so in Aussicht genommen, 
dafs die symmetrisch gebauten Lokomotiven, die nach beiden Richtungen 
schleppen können, nur auf der einen Uferseite fahren, beim Begegnen 
die Treidelseile austauschen und ihre Fahrtrichtung umkehren. 

Im Jahre 1900 brachte die Firma Siemens & Halske, A.-G. eine 
neue Lokomotive (Fig. 157) heraus, welche auf der Pariser Weltaus- 
stellung ausgestellt war, aber praktisch nicht erprobt worden ist. Die 
Bauart des Laufwerks ist dieselbe wie bei der ersten Lokomotive; 
jedoch ist jede Achse durch einen Elektromotor angetrieben, mithin 
das ganze etwa 4000 kg betragende Gewicht der Lokomotive für die 
Adhäsion ausgenutzt. Dadurch wird auch eine bessere und sparsamere 
Regulierung der Geschwindigkeit erzielt. 

Die Maschine besitzt ferner einen beweglichen Treidelmast (Fig. 157), 
d.h. das Schleppseil, dessen Anfang um eine von Hand bewegliche 
Trommel gewickelt ist, wird durch einen in einer senkrechten Führung 
beweglichen Trichter hindurch dem Schleppkabn zugeführt. Die gröfste 
Höhe des Trichters über SO ist 2m; es ist auf diese Weise möglich. 
an Hindernissen von geringer Höhe vorbeizufahren, ohne das Treidel- 
seil abwerfen zu müssen. 

Aufser diesem System war zur Zeit der Genehmigung für die Ein- 
führung des elektrischen Schleppbetriebs auf dem Teltowkanal im Jahre 
1901 nur noch das System Leon Gerard (cheval électrique) praktisch 
erprobt, welches bis vor kurzem auf dem Kanal Brüssel-Cbarleroi 
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dauernd in Betrieb war und auf dem Kanal von Douai in Nord- 
Frankreich sich noch heute im Betrieb befindet. Die Maschine — 
ein vierräderiges, elektrisches Automobil, welches durch Drehstrom 
betrieben wird — läuft mit breiten Rädern ohne Spurkränze auf 
dem chaussierten Leinpfad, der natürlich sehr gut in Stand gehalten 
werden muls. Der Führer sitzt auf dem Vorderteil des Wagens und 
lenkt die vordere Laufachse, während die Hinterachse als Treibachse 
von einem auf dem Wagen stehenden Motor aus angetrieben wird. 
Der Hauptnachteil dieses Systems ist, aufser der schwierigen und kost- 
spieligen Instandhaltung des Treidelweges, der Umstand, dafs dem 
Lokomotivführer neben der Lenkung des Schleppkahnes noch die 
Lenkung der Lokomotive selbst sowie die Bedienung verschiedener 
Handgriffe für Bremse, Seiltrommel u. s. w. übertragen ist. Eine 
Lokomotive derselben Bauart, aber auf Schienen laufend, bekannt als 
System Gerard-Denefle, verkehrte später auf dem Canal de la Deüle 
und auf dem Kanal von Charleroi nach Brüssel. 

Aufser diesen beiden in die Praxis eingedrungenen Bauarten von 
elektrischen Treidellokomotiven existierten dann noch verschiedene 
Konstruktionen; auch waren schon mehrfach Versuche mit elek- 
trischen Akkumulatorenbooten gemacht worden. 

Die Teltowkanal-Bauverwaltung war 
nun der Ansicht, dafs keins der bekann- 
ten Systeme für die Einführung auf dm | 
Teltowkanal ‚obne weiteres brauchbar sei 
und entschlofs sich, zur Erlangung von 
Entwürfen für einen elektrischen Schiffs- 
zug im Januar 1902 ein Preisausschreiben 
zu erlassen. 

Der Teltowkanal wird im Laufe der 
Zeit voraussichtlich fast in seiner ganzen 
Läuge ein einziger Hafen oder Lösch- 
und Ladeplatz sein. Die Häfen sind teil- 
weise geschlossene, durch besondere Leit- 
dämme abgetrennte und stehen durch eine 
zur Achse des Kanals senkrechte Einfahrt 
mit diesem in Verbindung, teils bilden 
sie einschiffige Verbreiterungen des Ka- 
nalprofils, um die der Leinpfad herum- 
geführt wird. Bei erstgenannten Häfen 
werden einfach die Einfahrten durch die 
an diesen Stellen hochgeführten Leinpfade 
überbrückt, bei den seitlichen Anlege- 
plätzen macht hingegen die Vorbeifahrt 
der Kähne an den am Ufer liegenden, 
Ladung einnehmenden oder löschenden 
Kähnen ohne Störung diesesLadegeschäfts 
und ohne Störung des Vorbeifahrens 
selbst entschiedene Schwierigkeiten. 

Gerade die Beeinträchtigung des 
Lösch- und Ladegeschäftes macht man ja 
sämtlichen Schleppsystemen, bei welchen 
das Ufer mitbenutzt wird, zum Vorwurf. 
In dem von der Teltowkanal-Bauverwal- 
tang in Gemeinschaft mit den bauleiten- 
den Ingenieuren, Königlichen Bauräten 
Havestadt & Contag unter beson- 
derer Mitwirkung des Stromdirektors, 
Ober- und Geheimer Baurat Teubert 
in Potsdam, verfalsten Preisausschrei- 


Ladeplätze besitzt, also gleichzeitig als Hafen benutzt wird, werden 
besondere Konstruktionen notwendig, welche in der für die Versuche 
am Teltowkanal gebauten Lokomotive in glücklicher Weise zur Durch- 
führung gelangt sind. 

Die Teltowkanal-Bauverwaltung war nach genauerer Prüfung sämt- 
licher preisgekrönten Entwürfe zu der Anschauung gelangt, dafs auch 
die von Siemens & Halske vorgeschlagene Bauart noch durchaus nicht 
allen Anforderungen des Betriebes gerade am Teltowkanal, in seiner 
bereits erwähnten Eigenschaft als langer Hafen, der sich voraussichtlich 
nach Vergröfserung der Ansiedlungen an den Ufern immer mehr ent- 
wickeln wird, gewachsen ist. Es wurde daher beschlossen, vor der 
Entscheidung noch besondere Versuche mit einer elektrischen Lokomotive 
anzustellen, und von Siemens & Halske zu diesem Zwecke eine neue 
Lokomotive mit Benutzung der Anregungen der Bauverwaltung entworfen. 
Die symmetrische Bauart wurde verlassen, da von vornherein ein zwei- 
gleisiger Betrieb — ein Gleis auf jedem Leinpfad — in Aussicht ge- 
nommen war. Denn das Auswechseln der Treidelseile beim Begegnen 
der Lokomotiven, besonders vor Anlegestellen, beeinträchtigt die fahre 
planmäfsige Durchführung des Betriebes sehr und verursacht aufser 
anderen Unbequemlichkeiten grofse Zeitverluste in der Beförderung. 
Die unsymmetrische Ausbildung des 
Lokomotivlaufwerkes ermöglichte nun 
auch eine gute Ausbildung der Vorrich- 
tungen zur Überwindung aller Fahr- 
hindernisse. Man gelangte so zu der in 
Fig. 158 veranschaulichten Bauart, 

Obwohl die Lokomotivachsen auf 
einem richtigen Gleise — und zwar von 
1000 mm Spur —, nicht wie am Finowkanal 
mit einem Rad auf einer Schiene, mit den 
anderen auf der Leinpfaddeckung laufen, 
sind die Räder der Landseite mit Doppel- 
flansche, die der Wasserseite mit breiten 
ebenen Laufflächen ausgestattet. Das 
Laufwerk ‚besteht aus einem vorderen 
Drehgestell von 1 ш Radstand mit festem 
Drehpunkt, der gleichzeitig zur Druck- 
übertragung herangezogen wird, und einer 
hinteren freien Lenkachse mit axialem 
und seitlichem Spiel. Der gesamte Rad- 
stand beträgt 3700 mm. Fester Rad- 
stand ist nicht vorhanden. 

Um den Widerstand gegen das Kipp- 
moment zu erhöhen, das durch die 
zur Kanalachse senkrechte Komponente 
des schrägen Seilzuges hervorgerufen 
wird, sind, wie schon bei den früheren 
Konstruktionen, die landseitigen Räder 
mit %,, des Gesamtgewichtes belastet, 
während der Rest auf die wasserseitigen 
Räder entfällt; aus demselben Grunde 
ist auch der Drehpunkt des Drehgestelles 
aus der Gleisachse um 320 mm nach der 
Landseite zu verlegt. Dies ist natürlich 
nur möglich, wenn nur die Räder einer 
Seite Flanschen besitzen. Die Druck- 
übertragung beim Drehgestell erfolgt 
durch einfache Seitenfedern, welche sich 
mit ihren Enden auf die Achsbüchsen 


ben war daher aufser der Herstellung 
von Konstruktionszeichnungen für die 
Lokomotive und dem Entwurf der 
Betriebskostenberechnung von den Bewerbern verlangt, dafs sie für 
ihr System den Nachweis erbringen, auf welche Weise sie die Störung 
des Hafenbetriebes vermeiden wollen. d 

Ubrigens war in dem Preisausschreiben nicht etwa elektrischer 
Lokomotivbetrieb, sondern nur elektrischer Betrieb überhaupt vorge- 
schrieben; für die beiden Seen, den Griebnitz- und den Klein-Machnower 
See mufsten sogar elektrische Boote vorgesehen werden, da hier die 
Anlegung von Leinpfaden ausgeschlossen ist. 

Zum Preisausschreiben gingen zwanzig Lösungen ein, die mehr 
oder minder den gestellten Anforderungen entsprachen; drei wurden 
preisgekrönt, aufserdem zwei angekauft. Diese fünf Lösungen be- 
handelten Lokomotiven. Den ersten Preis errang die Firma Siemens & 
Halske, A.-G. mit ihrem Entwurf ,,Havel-Spree“, welcher im wesent- 
lichen die Lokomotive der Pariser Weltausstellung zur Darstellung 
brachte; für die Vermeidung der Störung des Ladegeschäftes waren 
geeignete Vorschläge gemacht. 

Weiter mit Preisen ausgezeichnet bezw. angekauft wurden die 
Entwürfe, welche die Feldmannsche, Rudolphsche, Veringsche (Ganz & 
Comp.) und Fellenbergsche Lokomotive zur Darstellung brachten. 

Wenn es sich bei dem Schiffsverkehr auf Kanälen nur darum 
handelte, die Lastkähne durch den Kanal hindurchzuschleppen und 
durch die äufseren Umstände keine weiteren Schwierigkeiten dem 
Verkehr engegenständen, könnte man gewöhnliche Lokomotiven, sei 
es Dampf- oder elektrische, verwenden. Tatsächlich ist ein solcher 
Betrieb mit gewöhnlichen elektrischen Lokomotiven, welche in der 
Bauart den einfachen Grubenlokomotiven äufserst ähneln, seit kurzer 
Zeit auf dem Miami- und Eriekanal in Nordamerika, einem Verbindungs- 
kanal zwischen den Kanadischen Seen und der Stadt Cincinnati, einge- 
führt und soll sich bewähren. Sobald aber der Kanal Lösch- und 


Fig. 156. 


Z. A.: Elektrische Treidelei auf dem Teitowkanal. 


stützen. Bei der späteren Ausführung 
der Lokomotive werden voraussichtlich, 
um einfache Zungenweichen anwenden zu 
können, gewöhnliche einflanschige Räder auf beiden Seiten Verwendung 
finden und Drehgestelle mit seitlichen Auflagerflächen, mittlerem Dreh- 
zapfen und doppelter Abfederung gewählt werden. Zur Vergröfserung 
des Widerstandes gegen das bedeutend gröfsere Kippmoment in der 
Gleisrichtung ist der 2,5 m lange Treidelmast über der Laufachse 
drehbar gelagert; dem bei hochgestelltem Mast etwa 3500 kg/m be- 
tragenden Kippmoment wird dadurch entgegengewirkt, dafs von dem 
sich auf 6400 kg belaufenden Gesamtgewicht 5600 kg auf das Drehge- 
stell entfallen und an einem Hebelarm von 2,5 m Länge angreifen. Die 
Sicherheit gegen ein Kippen in die Gleisrichtung ist also eine vierfache. 

Beide Achsen des Drehgestells sind Treibachsen und werden 
von je einem, etwa 10 PS in gewöhnlicher Weise abgefederten 
Gleichstrom-Hauptstrommotor durch doppeltes Zahnradvorgelege an- 
getrieben. Die Spannung im Fahrdraht beträgt 550 Volt. Die Ge- 
schwindigkeitsänderung und Steuerung erfolgt wie üblich durch Serien- 
parallelkontroller. Die Lokomotivgeschwindigkeit beträgt bei Leer- 
fahrten in Serienschaltung etwa fünf, in Parallelschaltung neun bis 
zehn km/Stunde. Е 

Von Wichtigkeit ist ferner die Ausbildung des Treidelmastes, der 
um eine über der Laufachse liegende horizontale Welle drehbar ist. 
Die Bewegung erfolgt von einem besonderen 1 PS- Elektromotor 
aus mittels Stirnradvorgeleges und Schrauben- und Mutterantriebes. 
Am oberen Ende trägt der Treidelmast einen Trichter, durch den 
die Schlepptrosse hindurchgezogen ist. Letztere ist auf einer Trommel 
aufgewickelt, welche gleichfalls durch einen besonderen Elektromotor 
mittels Schneckenvorgeleges angetrieben wird. Die Trommel ist nicht 
fest auf der Welle aufgekeilt, sondern mittels einer Lamellenkupplung 
mit ihr verbunden, welche bei einer 1200 kg übersteigenden Zugkraft 
die Auslösung bewirkt, so dafs für die Standfestigkeit der Lokomotive 


efabrliche Beanspruchungen nicht auftreten können. Der Kontroller 


Schaltbrett mit den erforder- 
lichen Mefsinstrumenten aufge- 
stellt war. Die Lokomotive ist 
ferner mit Handhebelbremse, 
Sandstreuer und Bahnräumern 
ausgerüstet. Sämtliche Bewe- 
ngen der Lokomotive und 
ihrer Hilfsapparate erfolgen elek- 
trisch, so dafs dem Führer nur 
die Handhabung der drei Schal- 
ter obliegt und er der Beobach- 
tung des Treidelseiles und des 
Schleppzuges seine volle Auf- 
merksamkeit widmen kann. Der 
Führerstand ist allseitig ge- 
schlossen und mit Fenstern ver- 
sehen, welche den Durchblick 
auf die Strecke und den Schlepp- 
zug gestatten. (Schluls folgt.) 


Elektrische Zug- 
beleuchtung 


System Vicarino, 
ausgeführt von der Elektrizi- 
täts-Gesellschaft Alioth 
in Münchenstein bei Basel. 
(Mit Abbildungen, Fig.159 u.160.) 

Nachdruck verboten. 


Die für die elektrische 
Zugbeleuchtung bekannt 
gewordenen Systeme können in 
zwei Hauptarten eingeteilt wer- 
den, nämlich in die Einzelwagen- 
beleuchtung und in die geschlos- 
sene Zugbeleuchtung. Während 
bei ersterer die elektrische Ener- 
gie in jedem Wagen erzeugt bezw. 
aufgespeichert wird, geschieht 
bei der zweiten Art die Strom- 
erzeugung und Verteilung auf 
den ganzen Zug von einer Stelle 
aus; es kann demnach diese Ge- 

samtzugbeleuchtung 
hauptsächlich nur für 
solche Züge in Frage 
kommen, die geschlossen 
bleiben. 

Die Einzelwagen- 
beleuchtung erfolgt viel- 
fach ausschliefslich un- 
ter Benutzung grolser 
Batterien, die in den 
meisten Fällen in einem 
am Wagengestell ange- 
brachten Behälter auf- 
gestellt und an bestimm- 
ten Stationen geladen 
bezw. gegen andere um- 
getauscht werden. Da- 
mit dieser Umtausch 
nicht zu häufig notwen- 
dig wird, müssen diese 
Batterien eine verhält- 
nismälsig hohe Kapazi- 
tät besitzen; das be- 
deutet aber sowohl eine 
wesentliche Gewichts- 
vermehrung des Wagens 
als auch nicht geringe 
Anschaffungs- und, Be- 
triebskosten. Diese Übel- 
stände suchte man von 
verschiedener Seite da- 
durch zu umgehen, dafs 


ür die Fahrmotoren und die Seiltrommel, sowie der einfache Schalter 
für die Bewegung des Treidelmastes befinden sich in dem vorn ange- 
brachten Führerstand, in welchem bei den Versuchen aulserdem ein 


Von der Elektrizitäts-Gesellschaft Alioth in München- 
stein ausgeführt, wurde dieses System auf den schweizerischen Bahnen 
probeweise in einem Wagen I. und II. Klasse eingerichtet. Hiernach 
erhält jeder Wagen eines Zuges eine durch Riemen von der Wagen- 


achse angetriebene Dynamo- 
maschine, deren Konstruktion in 
Fig. 159, 1, 2 gezeigt ist, ferner 
eine oder mehrere Akkumulato- 
renbatterien und einen in Fig. 160 
dargestellten, selbsttätigen Ab- 


· und Zuschalter für Dynamo und 


Batterie, der gleichzeitig "als 
Spannungsregulator dient. 

Die zweipolige Dynamo- 
maschine (Fig. 159) wird durch 
die Riemenscheibe a angetrieben 
und besitzt einen Nutenanker b; 
das Polgehäuse ist an zwei Seiten 
mit Scharnierdeckeln k versehen, 
die einen leichten Zugang zum 
Kommutator b, und den Bürsten- 
haltern с ermöglichen. Die Feld- 
magnete der Dynamo sind um- 
gekehrt kompound gewickelt, 
und zwar derart, dafs eine aus 
dünnem Draht hergestellte Wick- 
lung, die von den Klemmen der 
Dynamomaschine abzweigt, zur 
Erregung der Magnete dient, 
während die dieser entgegenge- 
setzt gewickelten, dicken Draht- 
windungen vom Dynamostrom 


* durchflossen werden. Beide Wick- 


lungen sind so berechnet, dafs 
bei zunehmender Tourenzahl der 
Maschine die Spannung nahezu 
gleich bleibt, indem dann die 
gleichfalls erhöhte Hauptstrom- 
erregung der Maschine der 
Nebenschlufserregung entgegen- 
wirkt; dadurch wird das Magnet- 
feld geschwächt und die Span- 
nung derart vermindert, dafs 
diese für alle Zuggeschwindig- 
keiten resp. Tourenzahlen der 
Dynamo konstant bleibt. 

Damit die Richtung des 
Stromes beim Wechsel der Fahrt- 
richtung des Zugs unverändert 

bleibt, werden die Bür- 


sten der Dynamo hier- 
bei selbsttätig um 180° 
verschoben. Zu diesem 
Zweck sind die Bürsten- 
halter e isoliert an einer 
gufseisernen, auf der 
Muffe e frei beweglichen 
Scheibe d angeordnet, 
die durch die Reibung 
der Bürsten auf dem 
Kommutator in der je- 
weiligen Drehrichtung 
mitgenommen wird, bis 
sie bei  vollendeter 
Drehung um 180° mit 
einer Nase gegen einen 
Anschlag stöfst. Dort 
wird sie solange festge- 
halten, wie der Anker 
sich in demselben Sinn 
bewegt. Die Verbindung 
zwischen den Bürsten 
und den Klemmen der 
Dynamo erfolgt demzu- 
folge durch biegsame Ka- 
bel, wie sie in Fig. 159, 1 
mit f bezeichnet sind. 
Die Dynamomaschine 
ist mittels Träger um 
den Bolzen h dreh- 
bar am Untergestell des 


die elektrische Energie 
durch Ubertragung der 
rotierenden Bewegung 
der Wagenachse auf eine 


mit dieser verbundene Dynamomaschine nach Bedarf am Wagen selbst | 
erzeugt wurde, wobei die für die Zugbeleuchtung während der Aufent- 
halte notwendige Energie sich in Akkumulatoren aufspeicherte. Nach 
diesem Prinzip haben sich in den letzten Jahren verschiedene Systeme 


Einfachheit auszeichnet. 


Fig. 158. 
Fig. 157 u. 158. Z.A.: Elektrische Treidelei auf dem Teltowkanal. 


Wagens aufgehängt, wo- 
bei die Spannung des 
auf die Scheibe a arbei- 
tenden Riemens durch 


das Gewicht der Dynamo selbst und eine in der Gabel i gelagerte 
Spiralfeder bewirkt wird. 

Während der Ruhe des Zugs wird der Strom, wie erwähnt, durch 
eine oder mehrere Batterien geliefert. Ist nur eine Batterie vor- 


herausgebildet, von denen sich das von C. Vicarino durch grofse | nana к wird diene wahrend der Fahrt bei Теве vollstandig aus 
geladen und speist bei Nacht die Lampen in Parallelschaltung mi 
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der Dynamo. Meist werden jedoch zwei Batterien verwendet, von 
welchen die eine geladen wird, während die andere gleichzeitig 
рта mit дег Dynamomaschine den Strom fiir die Wagenbeleuchtung 
liefert. 

Als dritter Teil der Beleuchtungseinrichtungen des Systems Vicarino 
wurde ein zugleich als Spannungsregulator dienender, selbsttätiger Ab- 
und Zuschalter für die Dynamomaschine und Batterie erwähnt, der in 
Fig. 160 dargestellt ist. Hat nämlich die Dynamomaschine nach Beginn 
der Fahrt, nachdem während der Ruhe die Batterie den Strom für 
die Beleuchtung abgab, die Geschwindigkeit erreicht, bei der ihre 
Spannung gleich derjenigen der Batterie ist, so verbindet dieser Um- 
schalter den äufseren Stromkreis mit der Dynamo, und diese speist 
alsdann die Lampen parallel mit der Batterie. Gleichzeitig wird in 
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bundene Notwendigkeit, die Wagen behufs Ledung oder Austausches 
der Batterien in bestimmte Stationen zu bringen, umgangen ist. Die 
Wart gestaltet sich bei dem System Vicarino gleichfalls einfach ; 
sie wird sich in der Hauptsache auf Revisionen der einzelnen Teile 
beziehen. Störungen des Betriebs sind zufolge der einfachen Kon- 
struktion und durchweg geschlossenen Bauart der verschiedenen Teile 
nicht zu befürchten. Bei der allmählichen Einführung der elektrischen 
Beleuchtung unserer Züge wird zweifellos das System „Vicarino“ eine 
weitgehende Beachtung finden, um so mehr als die eingangs erwähnten 
Versuche, die auf Schweizer Bahnen damit angestellt wurden, gute 
Resultate geliefert haben. 


Fig. 159. 


Чеп Stromkreis der letzteren ein kleiner Widerstand ein- 
geschaltet, der einer Spannongeerhobung. der Lampen 
vorbeugt. Halt der Zug an, so hat die Batterie wieder 
allein die Lampen des Wagens zu speisen, der Umschalter 
hebt die Verbindung zwischen Dynamo und dem Lampen- 
stromkreis auf, und der Vorschaltwiderstand wird aus- 
geschaltet. 

Der für diesen Zweck vorgesehene Ab- und Zuschalter 
(Fig. 160) besteht aus einem Solenoid a mit doppelter 
Bewicklung a,, a, und einem innerhalb desselben beweg- 
lichen Eisenkern b. Die dünne Wicklung a, ist mit den 
Klemmen der Dynamo verbunden, während die mit dickem 
Draht gewickelte Spule a, von dem Hauptstrom durch- 
flossen wird. Geht der Strom von der Dynamo zur Bat- 
terie, so wirken beide Wicklungen gleich, im umgekehrten 
Fall dagegen im entgegengesetzten Sinn. Die dünne 
Wicklung a, ist nun so berechnet, dafs der Eisenkern b 
in die Höhe gezogen wird, wenn die Spannung der Dynamo 
diejenige der Batterie erreicht hat, d. h. die Verbindung 
zwischen der Dynamo und dem Lampenstromkreis wird 
geschlossen. Wird die Dynamospannung jedoch geringer 
bezw. hält der Zug an, so fällt der Eisenkern b, unter- 
stützt durch die Feder b,, zurück, und der Stromschlufs 
wird wieder aufgehoben. 

Das Schaltungsschema der Bahnwagenbeleuchtung 
System Vicarino zeigt Fig. 159,3; die Dynamomaschine ist 
hier mit A bezeichnet, G ist der beschriebene selbst- 
tätige Ab- und Zuschalter; Е sind Sicherungen, I ist der 
Einstellwiderstand für die Hauptstromerregung der Ma- 
schine. H ist ein Apparat, mit dessen Hilfe bei auftretenden starken 
Stromstéfsen die Stromstärke vermindert, d. h. eine Beschädigung der 
Batterien durch Einschalten von Widerständen E verhütet wird. 

Für den Betrieb mit zwei Batterien, wie ihn das Schema, Fig. 159, 3, 
erläutert, ist eine besondere Vorrichtung notwendig, die es ermöglicht, 
je nach Bedarf die eine oder andere der beiden Batterien auf den 
‚Lampenstromkreis zu schalten. Zu diesem Zweck ist der in Fig. 159, 3 
mit D bezeichnete Lampenschalter so konstruiert, dafs in der Stellung I 
die Batterie B auf die Lampen geschaltet, die Batterie C dagegen 
geladen wird. In der Stellung II und IV sind die Lampen L ausge- 
schaltet und beide Batterien werden geladen; bei Position III werden 
die Lampen durch die Batterie C gespeist, und Batterie B wird ge- 
laden. Die Umschaltung von einer Stellung zur anderen geschieht 
jeweils beim Ein- und Ausschalten der Lampen; eine besondere Be- 
dienung wird also hierfür nicht nötig. 

Die bei diesem System verwendeten Apparate können leicht an 
dem Eisenbahnwagen angebracht werden; bemerkenswert ist auch das 
geringe Gewicht der Dynamomaschine, das von genannter Firma auf 
ca. 100 kg angegeben wird. Besondere Ladestationen, wie sie bei der 
Einzelwagenbeleuchtung durch Akkumulatoren notwendig sind, kommen 
‘hier ganz in Wegfall, wie auch die mit jener Beleuchtungsart ver- 


Fig 
Fig. 159 u. 160. 
Zugbeleuchtung 


. 160. 


Schnellfahrversuche mit Dampflokomotiven auf 
Strecken der preufsischen Staatsbahnen. Es ist 
erst unlängst an dieser Stelle (in Nr. 4 des Supplements) 
von den Versuchsfahrten berichtet worden, die seitens 
der kgl. preufs. Eisenbahndirektion Berlin mit verschie- 
denen Lokomotiven auf der Militärbahn Berlin-Zossen aus- 
geführt wurden. Wir teilten weiter seinerzeit mit, dafs 
diese Schnellfahrversuche іп grölserem Mafsstabe auf der 
sehr stark befahrenen Strecke Berlin-Hannover fortgesetzt 
werden sollten. Dies ist nunmehr geschehen, und sind 
die Versuche damit vorläufig zum Abschlufs gelangt. 

Aus dem Wettkampfe ist die 3, gekuppelte fünf- 
achsige vierzylindrige Verbund - Schnellzuglokomotive 
der Hannoverschen Maschinenbau-Aktienge- 
sellschaft vorm. Georg Egestorff, Linden vor 
Hannover, als Siegerin hervorgegangen. Aufser der ge- 
nannten Maschine beteiligten sich an diesen erneuten Kon- 
kurrenzen noch eine fünfachsige Schnellzuglokomotive der 
Maschinenfabrik Grafenstaden und eine vier- 
achsige Maschine B or sigscher Konstruktion mit Schmidt- 
schem Dampfiiberhitzer. Die */, gekuppelte Riesenloko- 
motive von Henschel & Sohn in Kassel, über deren 
Bauart „дег praktische Maschinenkonstrukteur“ in Nr. 13 
d. J. паћеге Angaben brachte, war an diesen Versuchen 
nicht mehr beteiligt. 

Die siegende Maschine, die mit Uberhitzer System 
Pielook ausgerüstet war, brachte es bis zu einer Geschwin- 
digkeit von 143 km in der Stunde, übertraf also die Re- 
sultate der früheren Versuche um ein Beträchtliches. 

Wenn auch derartige Leistungen für einen regelmafsigen Eisen- 
bahnbetrieb fürs erste nicht in Betracht kommen, so beweisen sie doch, 
dafs unsere deutsche Industrie sich auf diesem Gebiete mit den Erfolgen 
englischer und amerikanischer Maschinen getrost messen darf. Übrigens 
darf im Hinblick auf diese preufsischen Versuche nicht unerwähnt 
bleiben, dafs schon seit Jahren zwei der im Bau von grofsen Schnell- 
zugsmaschinen bekanntesten Firmen, die Sächsische Maschinen- 
fabrik vorm. Rich. Hartmann, A.-G. in Chemnitz (vgl. „Pr. Masch.- 
Konstr.“ 1901, Heft 5 [1500 PS] und „Рг. Masch.-Konstr.‘ 1904, Heft 17, 
Seite XII des Umschlags) und die Lokomotivfabrik J. A. Maffei 
in München (vgl. „Pr. Masch.-Konstr.“ 1902, Heft 21 [1600 PS]) für 
die kgl. Sächsischen und grofsh. Badischen Bahnen Schnellzuglokomo- 
tiven von gröfserer Leistung bauen, als sie die meisten der hier ge- 
prüften Maschinen aufweisen. 

Jedenfalls aber haben diese Versuchsfahrten trotz ihrem in erster 
Linie theoretischen Zweck auch den praktischen Erfolg, dafs die 
deutschen Bahnverwaltungen immer mehr dem Gedanken nähertreten, 
auf wichtigen Strecken die Geschwindigkeit der Schnellzüge auf 100 
und mehr km zu erhghen, und die aus der bestehenden Betriebs- 
weise, der Streckenführung und den Fahrplänen sich ergebenden 
Schwierigkeiten zu überwinden suchen, 
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Z. A.: Elektrische 
System Vicarino. 


Rettungs- nnd Sicherheitseinrichtungen. 


Rettungsleiter und Rettungslaufsteg 


von der Covert Mfg. Company in West Troy, N. Y. 
(Mit Abhildung, Fig. 161.) Nachdruck verboten. 

Die trotz der vorzüglichsten Feuerschutzeinrichtungen in kurzen 
Zeiträumen immer wiederkehrenden grofsen Brände zeitigen fortge- 
setzt neue Rettungseinrichtungen, die mehr oder weniger Berücksich- 
tigung verdienen. Auch der vorliegende Vorschlag erscheint wohl der 
Beachtung wert, umsomehr, als er mit verhältnismälsig geringen 
Kosten durchführbar ist. 

Die betr. Einrichtung wird von der Covert Manufacturing 
Company in West Troy, М. У. ausgeführt und ist deren Direktor 
James С. Covert in Watervliet, N. У. patentiert. 

Sie besteht darin, dafs am ganzen Hause unterhalb der Fenster 
Laufstege angeordnet sind, auf denen sich die Einwohner im Falle 
eines Brandes aus dem Bereich des Feuers bringen, um schliefslich auf 
Leitern nach dem Erdboden hinabzusteigen. 

Die Laufstege denkt sich der Konstrukteur in der Weise her- 
gestellt, dafs unterhalb der Fensterreihen, mit Ausnahme derjenigen 
des Erdgeschosses, eine Stange aus 1” Gasrohr a (Skz. 2, Fig. 161) an 
Haltern о durch Ausleger b derart festgemacht ist, dafs sie von einer 

Person, die sich aus dem Fenster 
| schwingen will, bequem erfafst wer- 
den kann. In einem Abstand von ca. 
1--1,25 m unterhalb dieser Stange 
ist dann eine zweite in gleicher Weise 
befestigt, auf der die Person nach 
Herausschwingen aus dem Fenster 
ihren Stand nehmen würde. Mit den 
Füfsen auf der unteren Stange ent- 
lang schreitend und sich mit den 
Händen an der oberen festhaltend, 
bewegt sich dann die Person der 
nächsten Leiter zu. 

Die Rettungsleitern sind 
in derselben einfachen Weise her- 
gestellt gedacht wie die Laufstege. 
5, --%," Rundeisenstangen werden 
| l-förmig gebogen und dann in den 
Stegen d, de (Skz. 1,Fig.161) p- för- 
mig aufgekröpft; die so vorbereite- 
ten Stangen (Glieder) hängt man mit 
ihrem Stege d kettengliederartig in- 
einander und steokt sodann die 
Schenkel d,,d, in Halter е, welche 
in bekannter Weise an der Gebäude- 
wand befestigt sind. Das oberste 
Glied jeder ,,Kettenleiter wird in 
einen festen Steg eingehängt, der 
als „Schlufsglied‘ der Leiter im Ge- 
mäuer festgemacht ist und in seiner 
Form dem Steigeisen des Schonsteins 
gleicht. Die Leitern enden etwa 4m 
über dem Erdboden, um zu verhin- 
dern, dafs Unberufene sie zum Em- 
porklettern verwenden. Die Breite 
der Leiterglieder richtet sich nach 
den Verhältnissen; für gewöhnlich 
dürften 300 mm genügen. Als Ma- 
terial für die Halter e, Skz. 2, benutzt man Bandeisen. Da die Leitern 
ohne Schwierigkeit so über die Gebäudewände verteilt werden können, 
dafs sie ev. auch von einigen Fenstern unmittelbar zu besteigen sind, 
so erhöhen sie das Sicherheitsgefühl der Einwohner noch mehr. 

Ob allerdings die Fassade des Hauses durch eine derartige Ein- 
richtung nicht verliert, das ist eine andere Frage, auf deren Beant- 
wortung hier nicht eingegangen werden soll.*) 

Was die Ausführung der Halter с, Skz. 2 und Ausleger b anlangt, 
so dürften dieselben am besten aus Stahlgufs oder Grauguls zu fer- 
tigen sein; ebenso würde man sie in Abständen von nicht über 1,2 m 
anzuordnen haben, um allzu starke Dimensionen zu vermeiden. 


Fig. 161. 


Z. A.: Rettungsleiter und 
Rettungslaufsteg. 


Für Kontor und Zeichenburean. 
Elektrischer Liehtpausapparat 


von Williams, Brown & Earle in Philadelphia. 

(Mit Abbildung, Fig. 162.) Nachdruck verboten. 
Der Nachteil der gewöhnlichen Lichtpausapparate, dafs sie von 
der Witterung abhängig sind, hat bekanntlich zu verschiedenen Kon- 
struktionen elektrischer Vorrichtungen für diesen Zweck geführt, Fig. 162 
zeigt nach „American Machinist“ einen von Williams, Brown & 
Earle in Philadelphia gebauten elektrischen Lichtpaus- 

appsrat, der verschiedene bemerkenswerte Anordnungen aufweist. 


*) Vgl. „Iron Age", Heft 15, Vol. 78 von 14.4. 04, Seite 10, wo ein mit 
einer derartigen Einrichtung уегвеһепев freistehendes Gebäude abgebildet ist. 


84 — 


Die zu kopierende Pause mit dem lichtempfindlichen Papier wird 
hierbei der Länge nach an mehreren mit Reflektor versehenen Bogen- 
lampen a vorbeibewegt, und zwar geschieht diese Zuführung mittels 
zweier endloser Bänder b aus wasserbellem Zelluloid. Jedes «ег 
letzteren ist über zwei Rollen geführt, von denen die eine lose läuft, 
während die andere angetrieben wird. Der Antrieb erfolgt, wie dies 
Fig. 162 erkennen läfst, durch einen Elektromotor о, der die Schouren- 
scheibe d und unter Vermittlung der Konusse е, е, die Achse f in Be- 
wegung setzt, die durch das Schneckengetriebe g die beiden Zahnräder 
h, h, bewegt. Letztere sind auf den Achsen der erwähnten Rollen ange- 
ordnet und haben gleichen Durchmesser, so dafs also die die Zelluloid- 
bänder bewegenden Rollen mit derselben Geschwindigkeit gedreht werden. 

Auf dem Wege von der losen zur angetriebenen Rolle werden 


Fig. 162. Elektrischer Lichtpansapparat. 


diese Zelluloidbänder über eine konvex gestaltete Fläche geführt und 
durch einstellbare Spannvorrichtungen i, i, auf derselben gespannt. 

Um auf dieser Maschine Lichtpausen herzustellen, wird die, wie 
üblich, auf durchsichtigem Papier ausgeführte Zeichnung mit dem licht- 
empfindlichen Papier zwischen die beiden Zelluloidbänder gelegt und 
durch diese, an den Bogenlampen a vorbeibewegt. Die fertige Licht- 
pause fällt in den Kasten k. Diese Maschine ermöglicht die Herstellung 
von Lichtpausen jeder Länge; auch können in rascher Aufeinanderfolge 
beliebig viele kleinere Lichtpausen angefertigt werden. Die Konusse e 
е, sind derart dimensioniert und abgestuft, dafs die Zeichnungen 1-> 10 
Minuten lang dem Bogenlicht ausgesetzt werden können. 


Soenneckens Terminblätter. 
(Mit Abbildung, Fig. 163.) 

Eine zweckmäfsige Neuheit zum Vormerken der Termine bringt die 
Firma Е. Soennecken in Bonn unter dem Namen „Terminblätter“ 
in den Handel, als ein Hilfs- a 
mittel für jeden, der im öffent- 
lichen Leben steht, insbe- 
sonders für Kaufleute, Indus- 
trielle u. dgl. Diese bequem 
in der Tasche zu trageuden 
Terminblatter veralten 
nie, weil die Daten, ebenso 
wie Stunde und Angelegen- 
heit, vom Benutzer selbst 
ausgefüllt werden. 

Auf einen Blick erhält 
man stets und überall Aus- 
kunft, ob an dem und dem Tage eine bestimmte Stunde noch frei ist. 

Der Preis der Blätter, die in einem haltbaren biegsamen Umschlag in 
jedem Schreibwarengeschäft käuflich sind, beträgt mit 4 Einlagen 60 Pf. 


Fig. 163. Soenneckens Terninblätter. 
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Triebwerke nnd Transporteinrichtungen. 


Über die Schwebebahn Barmen-Elberfeld- 
Vohwinkel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 164--173.) 

Unter den mannigfachen Ideen, nach denen man die Verkebrs- 
verhältnisse in einigen der wichtigsten europäischen Grofsstädte — es 
ist hierbei hauptsächlich an London, Berlin, Hamburg und 
Leipzig gedacht — verbessern wollte, verdient, soweit es sich um 
die Schnellbeförderung von Personen und kleineren Gepäckstücken 
handelt, der Vorschlag der Continentalen Gesellschaft für 


elektrische Unternehmungen in Nürnberg wohl die grölste 
Beachtung. 


Die Fahrgeschwindigkeit ist auf 40 km in der Stunde bemessen. 
Für die 13,3 km lange Strecke vom Bahnhof Rittershausen bis Bahn- 
hof Vohwinkel benötigen die Schwebebahnzüge keine längere Fahrzeit 
wie die Schnellzüge der Staatsbahn, obwohl die Staatsbahnlinie um 
mehr denn 1 km kürzer ist und deren Züge nur ап zwei, die Schwebe- 
bahnzüge aber an 18 Zwischenstationen halten. 

Der Stromverbrauch ist bei der Schwebebahn verhältnismäfsig 
gering. Obgleich der Stromverbrauch mit der Fabrgeschwindigkeit 
rasch zunimmt, wird bei der Schwebebahn bei dreifach gröfserer Ge- 
schwindigkeit auf ein Platzkilometer kaum mehr Strom verbraucht 
als bei elektrischen Strafsenbahnen. Offenbar sind die gesamten 
Reibungsverhiltnisse in dieser Hinsicht bei der Schwebebahn günstig. 

Die Leistungsfähigkeit der Bahn ist sehr grofs, da beliebig lange 
Züge in sehr kurzer Zeitfolge hintereinander befördert werden können. 

Durch ein mit der Bahnanlage verbundenes selbsttätiges Block- 
system wird eine Zugfolge von zwei Minuten ermöglicht. Auf jeder 


Fig. 164. 


х, Die erwähnte Gesellschaft ist die Vertreterin des Eugen Langen- 
schen Schwebebahnprinzips, eines Beförderungsverfahrens, das 
vor dem der Hoch- und Unterpflasterbahnen viele Vorzüge voraus 
hat. Diese Vorzüge werden am besten aus einer Beschreibung einer 
ausgeführten Schwebebahnanlage einleuchten, und sei darum diejenige 
zu Barmen-Elberfeld-Vohwinkel eingehend geschildert. 

Diese Schwebebahn, deren Projektierung und teilweise Ausführung 
wir schon früher-berücksichtigt haben, ist im vergangenen Jahre іп 
den Vollbetrieb gekommen und hat bis heute keinerlei ernstliche 
Störungen im Gefolge gehabt. . 

Sie beginnt am Bahnhof Barmen-Rittershausen und folgt zunächst 
dem Wupperlaufe mitten durch die Industriestädte Barmen und Elber- 
feld. Kurz vor dem Elberfelder Vororte Sonnborn verläfst sie die 
Wupper, um der durch Sonnborn und Vohwinkel führenden Haupt- 
strafse zu folgen, und endigt neben dem Staatsbahnhofe Vohwinkel. 

Die kleinsten Kriimmungen іп den Hauptgleisen haben im allge- 
meinen 90 m Halbmesser ; nur unmittelbar vor dem Endbahnhofe Voh- 
winkel befindet sich in dem Ankunftsgleis eine Krümmung von 30 m 
Halbmesser. Dagegen kommen in den Nebengleisen Krümmungen 
von 8 m Halbmesser vor. Die stärkste Steigung beträgt 1:22. Dabei 
sind die Steigungen und Krümmungen durchwegs so gewählt, dafs in 
den Hauptgleisen nirgends eine Verringerung der Geschwindigkeit er- 
forderlich wird. 


2. A.: Über die Schwebebahn Barmen - Elberfeld - Vohwinkel. 


Haltestelle ist nach beiden Richtungen ein Ausfahrtsignal vorhanden, 
welches dem Wagenführer anzeigt, dafs die vorliegende Strecke und 
die nächste Station frei sind. Die Signale werden beim Vorbeifahren 
des Zuges selbsttätig von der „Fahrt“-Stellung auf „Halt“ gestellt, 
und erst nachdem das zuletzt passierte Signal auf „Halt“ gestellt 
ist, stellt sich das weiter zurückliegende Signal wieder auf „Fahrt“ 
ein. Versagt die Vorkehrung und bleibt bei der Vorbeifahrt das 
Signal auf „Fahrt“ stehen, so muls das weiter zurückliegende Signal 
auf „Halt“ bleiben, wodurch jede Gefahr eines Zusammenstolses 
ausgeschlossen ist. Sobald das Signal also freie Fahrt zeigt, ist 
der Wagenführer sicher, dafs er ohne weiteres bis auf die nächste 
Station gelangen kann. Er braucht somit während der Fahrt keiner- 
lei Signale zu beobachten und hat lediglich darauf zu sehen, dafs ег 
auf der nächsten Station wieder zum Halten kommt. Diese Einrich- 
tung ist bisher für einen raschen und sicheren Verkehr von wesent- 
lichem Einfluls gewesen. 

Jeder Wagen — in Fig. 164 u. 166 sind vier resp. zwei auf 
offener Strecke und in Fig. 165 einer am Träger hängend in der 
Endansicht wiedergegeben — enthält rd. 50 Plätze, darunter 30 Sitz- 
plätze. Etwa ein Drittel der Plätze ist als I. Klasse und Nicht- 
raucher - Abteilung ausgestattet. Zur Zeit wird mit Einzelwagen und 
Doppelwagen gefahren, doch sind die Haltestellen so eingerichtet, 
dafs Züge von vier Wagen verkehren können. Im letzteren Fall 
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ergibt sich bereits eine Leistungsfähigkeit von 6000 Personen in der 


Stunde nach jeder Richtung. 


Bei den Wagenziigen werden die Räder sämtlicher Wagen ange- 
getrieben, so dafs die Geschwindigkeit des Anfahrens und Anhaltens 


von der Länge der Züge unab- 
hängig ist. Die Wagen hängen an 
zwei Drehgestellen (Fig.164, 168 
u. 169), können also trotz ihrer 
Gröfse leicht enge Krümmungen 
durchfahren. Der Abstand der 
Drehgestelle beträgt 8 m; jedes 
hat zwei Laufachsen, zwischen 
denen je ein elektrischer Motor 
angebracht ist. Der Drehgestell- 
rahmen umgreift den Schienen- 
träger und die Schiene mit 
so geringem Spielraum, dafs 
nicht nur ein Abheben der Räder 
von der Schiene, also ein Ent- 
gleisen, unmöglich ist, sondern 
dafs selbst beim Bruch der 
verschiedensten Konstruktions- 
teile ein Loslösen des Wagens 
von der Bahn ausgeschlossen er- 
scheint. 

Die Motoren eines jeden 
Wagens leisten bei 550 Volt 
Spannung je 36 PS, welche 
Leistung in ähnlicher Weise wie 
bei den Strafsenbahnmotoren 
durch Hintereinander- und Paral- 
lelschaltung der Motoren, sowie 
durch Vorschalten und Abschal- 
ten von Widerständen in viel- 
facher Weise abgestuft werden 
kann. 

Der elektrische Strom wird 
durch die Gleitkontakte aus 
der Kontaktleitung entnommen. 

Das Bremsen der Wagen 
kann in dreifacher Weise er- 
folgen: 1. durch eine Luftdruck- 
bremse nach dem System West- 
inghouse, welche von oben 
auf die Laufräder wirkt und vom 
Führerstande aus betätigt wird; 


Fig. 165 u. 165. 


und als Dynamos geschaltet werden und auf Widerstände arbeitend 
Strom’ geben. 


Als Schienen wurden Haarmannsche Blattstofsschienen ver- 


Fig. 166. 
2. A.: Uber die Schwebebahn Barmen- Elberfeld - Vohwinkel. 


2. durch eine Handbremse, welche gleichfalls auf das Gestänge der 
Luftdruckbremse wirkt und vom Führer wie auch vom Schaffner be- 
tätigt werden kann; 3. durch eine elektrische Bremse, welche der- 


art wirkt, dafs die Motoren vom äufseren Stromkreis abgeschaltet 


wendet, welche mittels Unterlagplatten und einer Filzunterlage auf 


den Schienenträgern befestigt 
sind. Der Schienenträger hat 
I-Form und ist in seiner un- 
teren Fläche durch einen um den 
Schienenkopf beschriebenen Kreis 
begrenzt ; dadurch wird erreicht, 
dafs beim Ausschwingen des 
Wagens die den Schienenträger 
umfassenden Teile in jeder Lage 
des Wagens ein Entgleisen un- 
möglich machen und gleichwohl 
ein Ausschwingen der Wagen 
nicht behindern. 

Die Bahnträger sind sowohl 
über der Wupper wie auch auf 
den Strafsenstrecken in einheit- 
licher Weise konstruiert und 
zwar nach einem von der Bau- 
gesellschaft, der Vereinigten 
Maschinenfabrik Augs- 
burg und Maschinenbau- 
gesellschaft Nürnberg, 
entworfenen Tragwerk, D. R.-P. 
91642. In Fig. 165, 167, 170 
u. 173 sind die Querschnitte 
dieses Tragwerks skizziert. 

Da die Wupper in Barmen 
und Elberfeld sehr wenig ge- 
rade Strecken aufweist, war 
eine derartige Trägeranordnung, 
die in den Krümmungen keiner- 
lei Schwierigkeiten bereitet, für 
diese Bahnanlage von besonde- 
rem Vorteil; noch ausschlag- 
gebender für die Wahl des 
Trägersystems war jedoch der 
Umstand, dafs diese Konstruk- 
tion, bei der nur ein. einziger 
Bahnträger vorhanden ist, auch 
in der perspektivischen Ansicht 
stets ein leichtes und klares Bild 
gibt (vgl. Fig. 164 u.166), während 


Eisenkonstruktionen mit mehreren Hauptträgern wegen der vielfachen 


und unregelmälsigen 
wirr und unklar aussehen. 


berkreuzungen von Eisenstäben fast immer 
Betrachtet man die Bahnkonstruktion der 


Schwehebahn nicht für sich allein, sondern, wie zweckmälsig, іш Ver- 


gleich mit sonstigen bestehenden Hochbahnen, z. B. denjenigen in 
New York oder Berlin, so mufs das klare, durchsichtige und leichte 
Aussehen der Schwebebahnkonstruktionen angenehm auffallen. 

Zwischen den beiden Fahrschienen lälst sich ein bequem und 
zweckmalsig gelegener Revisionssteg herstellen, wozu je nach Lage 
oder Art der Bahn ein wasserdichter oder ein durchlässiger, weniger 
verdunkelnder Belag gewählt werden kann. Liegt die Bahn über be- 
lebten Fufswegen, so wird eine wasserdichte Abdeckung zu empfehlen 
sein. Bei der Bahn Barmen - Elberfeld-Vohwinkel, die teils über der 
Wupper, teils in der Mitte über Fahrdämmen liegt, ist der 4 m breite 
Raum zwischen den Schienen mit Bohlen abgedeckt, wodurch ein ge- 
nügend sicheres Nachsehen der Gleise und 
der Leitung ermöglicht wird, ohne dafs 
eine zu starke Verdunklung der Strafsen 
eintritt. Das Regenwasser wird nirgends 
zurückgehalten, so dafs unmittelbar nach 
dem Regen auch der Tropfenfall von der 
Bahn aufhört. 

Über der Wupper wird die Bahn in 
einheitlicher Weise von den Ufern aus 
durch schräg stehende Stützen getragen 
(Fig. 166 u.173), welche wegen der hohen 
\age der Bahn bei Flulsbreiten von 15 + 
40 m sehr zweckmälsig sind, weil sie 
fast nur auf Druck und sehr wenig auf 
Biegung beansprucht werden. Die Stützen 
können daher durchweg sehr leicht ge- 
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Fig. 167. 


selbst so hoch liegt, dafs er zwischen den Baumkronen förmlich ver- 
schwindet und selbst im Winter von den Anwohnern kaum gesehen 
werden kann. 

Eine dritte Stützenart, die Einzelstütze, Fig. 167, kommt in Elber- 
feld nicht vor. Eine solche Anordnung würde sich, da sie architek- 
tonisch am schönsten wirken miifste, zum Überschreiten von freien 
Plätzen sowie in der Mitte hinreichend breiter Fahrdämme besonders 
eignen. 

5 Bei allen drei Stützenanordnungen werden teils leichte Pendel- 
stützen verwendet, welche bei Verschiebungen der Bahn infolge Tem- 
peraturwechsels nachgeben können, teils feste Joche, welche den ge- 
samten Längsschub der Bahn aufzunehmen 
vermögen. Feste Joche sind nur alle 200 
—-300 m erforderlich. Von diesen festen 
Punkten aus verschiebt sich die Bahn 
nach beiden Richtungen, während in der 
Mitte zwischen zwei festen Jochen eine 
Ausgleichstelle für die entstehende Lücke 
vorhanden ist. g 

Die Bahnsteige der Schwebebahn 
kommen (vgl. Fig. 172) im Vergleich zu 
Standhochbahnen verhältnismäfsig tief zu 
liegen. Da die Höhe der Bahnsteige sich 
nach der Höhe des Wagenfufsbodens 
richtet, können sie bei den Schwebe- 
bahnen, bei denen die Unterkante des 
Wagenkastens direkt über der freizu- 


halten werden und verursachen verhält- 
nismälsig geringe Herstellungskosten. 
Bei solcher Anordnung kann das Durch- 
flufeprofil in vielen Fällen, zumal da, 
wo die Hochwasserlinie ziemlich tief 
unter der Oberkante der Ufermauern 
liegt, ganz frei gehalten werden. Wo 
allerdings, wie in Barmen und Elber- 
feld, diese Linie sehr hoch, vielfach 
sogar über den Ufermauern der an- 
grenzenden Strafse liegt, ist фе 
vollige Freilassung des Profils nicht 
oder doch nur unter grofsen Unkosten 
und sonstigen Nachteilen möglich. Die 
zuständigen Behörden haben deshalb 
seinerzeit ein Eintauchen der Stützen 
im allgemeinen bis zu 2 m in das 
Tiochwasserprofil für zulässig erachtet, 
da bei der nur alle 30 m eintretenden 
geringen Einengung des letzteren durch 
die Stützen die entstehende Stauung 
eine merkliche Erhöhung des Wasser- 
spiegels nicht verursachen kann. 

Über den Hauptstrafsen von Sonnborn und Vohwinkel wird die 
Babn von den Bürgersteigen aus durch portalartige Stützen getragen 
(Fig. 170 u. 171), wodurch hier der Forderung genügt wird, dafs der 
Fahrdamm durchweg für den Fuhrwerksverkehr freigehalten werde. 
Die Stützen nehmen auf den Bürgersteigen kaum mehr Raum ein wie 
die Strafsenlaternen und die Maste für die elektrischen Leitungen, 
und da sowohl die Laternen, wie auch die Drähte der Strafsenbahn 
u. a. an den Bahnstützen befestigt werden können, so wird die Strafsen- 
fläche nicht mehr beansprucht als bisher. Ganz besonders zweck- 
mäfsig ist eine solche Anordnung der Stützen in Strafsen mit Baum- 
alleen, da sie hier in die Reihen der Bäume gesetzt werden können, 
so dafs sie weder den Verkehr behindern, noch überhaupt ins Auge 
fallen. Dazu kommt noch der besondere Vorteil, dafs der Bahnkörper 
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Fig. 170. 
Fig. 167+170. Z. A.: Ober die Schwebebahn Barmen- Elberfeld - Vohwinkel. 


N 


haltenden Höhe, also im allgemeinen 
4,5 m über Strafsenkrone sich befindet, 
gleichfalls in dieser Höhe liegen. Bei 
den Standbahnen dagegen befindet sich 
in derselben Höhe erst die Unterkante 
der Bahnkonstruktion; somit muls hier 
der Wagenfufsboden um die Kon- 
struktionshöhe der Bahn, sowie um 
die Höhe der Räder und der Rad- 
gestelle höher liegen. Um das gleiche 
Mafs vergröfsert sich die Höhe der 
Treppen; während diese bei der Barmen- 
Elberfelder Bahn meist nur 4,5 m hoch 
sind, erreichen sie 2. В. bei der Ber- 
liner Stadtbahn eine Höhe von meist 
über 7,5 m. 

Die Bahnsteige sind bei der Bar- 
men-Elberfelder Bahn durchweg als 
Aufsenbahnsteige angelegt. Fig. 172 
gibt die Innenansicht der Haltestelle 
Döppersberg, welche infolge eines 
öffentlichen Wettbewerbs von dem 
Architekten Bruno Möhring entworfen ist. 

Um die Wagen auf die Hauptgleise zu bringen oder von diesen 
abzuleiten, sind sogen. Kletterweichen angelegt, welche sich teilweise 
auf die Schiene des Hauptgleises legen und den Wagen soweit heben, 
dafs die Spurkränze der Räder über die Schienen weggehen. Solche 
Weichen sind aufser an den beiden Enden der Bahn noch zwischen 
Elberfeld und Sonnborn, am Zoologischen Garten, angelegt und hier 
mit einer Rückkehrschleife verbunden, um zu ermöglichen, dafs ein 
Teil der Wagen umkehren kann, ohne bis nach Vohwinkel zu fahren. 
Nachdem das Gleis von dem Hauptgleis abgezweigt ist, senkt es 
sich soweit, dafs die Wagen, ohne den Betrieb auf dem Hauptgleis zu 
stören, unter der Bahn weggeführt werden können, so dals also auch 
in dieser Rückkehrschleife das Hauptgleis nicht unterbrochen wird. 

Am westlichen Ende der Bahn ist ein gröfserer Wagenschuppen und 


Fig. 169. 
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Betriebsbahnhof vorhanden. Der Wagenschuppen enthält acht Gleise, 
welche teilweise am äufseren Ende durch Rückkehrschleifen zusammen- 
hängen. Je vier von den Schuppengleisen sind durch eine Art 
Schleppweiche zusammengefafst, und durch den halbkreisförmigen 
Schienenkranz miteinander verbunden. Durch diese Anordnung wird 
das Rangieren der Wagen im Schuppen erleichtert, indem man aus 
jedem Gleis der einen Schuppenseite ohne Rücksetzen in jedes Gleis 
der anderen Schuppenseite gelangen kann. Die Verbindung dieser 
Schuppenanlage nebst Rangiervorkehrung mit den Hauptgleisen wird 
wiederum durch Weichen hergestellt. 

Die Schwebebahnwagen sind im ersten Stock 
des Schuppens untergebracht, während sich im 
Erdgeschofs desselben Schuppens Strafsenbahn- 
wagen fiir die anschliefsenden Strafsenbahn- 
linien, sowie eine gemeinsame gröfsere Repa- 
raturwerkstätte befinden. Eine Aufzugsvor- 
kehrung ermöglicht es, einerseits die Schwebe- 
bahnwagen in die Reparaturwerkstätte herunter 
zu lassen und anderseits neue Wagen auf die 
Bahn zu schaffen. 

Am östlichen Ende der Bahn befindet sich 
ein zweiter Wagenschuppen mit vier Gleisen, 
welche durch Schiebeweichen bedient werden. 

Die Herstellungskosten einer solchen Bahn 
hängen in erster Linie von den Eisenpreisen + 
und dem Gewicht der zu befördernden Züge < 
ab. Die Bahn Barmen-Elberfeld-Vohwinkel ist 
so konstruiert, dafs 
beliebig lange Züge 
von schweren, 50 
Personen fassenden 

Wagen befördert 
werden können. Da- 
bei sind die Spann- 
weiten der einzelnen 

Träger einesteils 
wegen der schwieri- 
gen Fundierung an 
der Wupper und 
andernteils, um die 

Strafse möglichst 
wenig zu beengen, 
sehr grofs gewählt 

und betragen im 
Durchschnitt 30 m. 
Trotz dieser grofsen 
Spannweite beträgt 
das gesamte Eisen- 
gewicht eiuschliefs- 
lich der Stützen für 
den lfd. m zwei- 
gleisiger Bahn auf 
der Wupperstrecke 
our 1140 und auf 
der Landstrecke nur 
1065 kg. Ein Ver- 
gleich dieser Ver- 


Adhäsion zu erzielen. Zur Verringerung der letzteren wurden schon 
zahlreiche Versuche gemacht, die zum grofsen Teil darnach streben, 
den Antrieb auf möglichst viele Achsen zu verteilen. 
Bei den Renardschen Automobilzügen, die auf dem letzten Pariser 
Salon das Interesse aller Fachleute in hohem Mafse auf sich zogen, 
und deren Anordnung aus den dem „Genie Civil“ entnommenen Skizzen 
der Tafel 8 hervorgeht, werden von einem mit einen Verbrennungs- 
motor ausgerüsteten Vorderwagen die Hinterachsen der Anhänger 
durch Transmission unter Vermittlung Cardanischer Universalgelenke ` 
3 ‚ angetrieben. 
An dem Vorspannwagen a, einem ähnlich 
wie ein Rennwagen gebauten, zweisitzigen 
Darracq, mit einem 50 PS-Motor, sind die zur 
Aufnahme von Personen oder zum Transport 
von Proviant, Munition и. в. w. dienenden 
Wagen angehängt. 
Der Kraftwagen a (Fig. 1) dient hierbei 
nicht, wie dies bei Zügen allgemein. der Fall 
ist, zum einfachen Ziehen der Anhängewagen, 
sondern er.bildet den Krafterzeuger, von dem 
aus die Anhänger durch eine zwischen den 
einzelnen Wagen mit Cardanischem Gelenk ver- 
sehene Längswelle nacheinander angetrieben 
werden. 
d Diese in Fig. 1 mit b, e bezeichnete an 
7. dem Gestell der Anhängewagen gelagerte Welle, 

trägt Zahnräder o, (Fig. 10), die in die auf 
der Achse u sitzen- 
den Räder u, ein- 
greifen und so unter 
Vermittlung des Ge- 
lenkes u, die Achse r 
betätigen, die dann 
mit Hilfe des in 
dem, Gehäuse s be- 
findlichen Getriebes 
die hintere Wagen- 
achse в, (Fig. 11) 
bewegt. 

Jeder Wagen übt 
bei dieser Anordnung 
eine Adhäsion aus, 
und esist demzufolge 
nicht notwendig, dafs 
der den Antriebs- 
motor tragende Wa- 
gen viel schwerer 
ist, als einer der 
Anhänger. Es wird 
also das ganze Ge- 
wicht des Zuges für 
die Adhäsion ausge- 
nutzt; das tote Ge- 
wicht kann möglichst 
beschränkt werden, 
so dals keiner der 
Wagen ein anormales 


hältnisse mit denen 
gewöhnlicher Stand- 
hochbahnen ergibt ohne weiteres den 
Vorteil der Schwebebahnkonstruktion. 
Nach einer Veröffentlichung von dem 
K. Eisenbahnbau- und Betriebsinspektor 
Baltzer in der Zeitschrift für Klein- 
bahnen, Jahrgang 1897, beträgt das Ge- 
wicht der von Siemens & Halske, 
A.-G. in Berlin erbauten elektrischen 
Hochbahn bei einer Spannweite von 
16,5 m ohne Gleismaterial bereits 1400 kg, 


Gewicht erhält und 
damit auch die Fabr- 
strafse nicht mehr beansprucht wird, 
als dies bei dem Verkehr einer gleich 
grofsen Anzahl Einzelwagen der Fall 
wäre. Auch kann ein derartiger Auto- 
mobilzug alle Steigungen nehmen, die 
für einzelne Wagen passierbar sind. 
Die Kraftverteilung auf die einzel- 
nen Wagen könnte wohl auch in der 
Weise erzielt werden, dafs auf einem 
derselben durch eine Dynamomaschine 


und dieses Gewicht erhöht sich bei einer 
Spannweite von 21 m auf 1800 kg. Hier- 
aus geht hervor, welchen Einflufs die 
Spannweite auf das Eisengewicht hat, 
und es ist zugleich ohne weiteres er- 
sichtlich, dafs eine derartige Standhoch- 
bahn im Vergleich zu einer Schwebe- 
bahn schwerer ist und bei der gleichen 
Spannweite mehr als das Doppelte an 
Eisenmaterial erfordert. 


Automobilzüge 


System Renard. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 
Nachdruck verboten. 
Für die automobile Lastenbeförderung hat der französische Haupt- 
mann Renard ein System ausgearbeitet, das berufen erscheint, dieses 
Gebiet wesentlich umzugestalten und neu zu beleben. Die für Auto- 
mobilzüge bisher verwendeten, schweren Zugmaschinen sind selbstver- 
ständlich nicht auf allen Strafsen gleich günstig verwertbar, da vielfach 
eine zu hohe Achsenbelastung erforderlich ist, um die notwendige 


Fig. 173. 
Fig. 171+173. Z. A.: Über die Schwebebahn Barmen-Eiberfeld- Vohwinkel. 


elektrischer Strom erzeugt und nach 
Motoren der verschiedenen Wagen ge- 
leitet wird; es hat sich jedoch heraus- 
gestellt, dafs dieser Betrieb wenig öko- 
nomisch ist, so dafs Renard den rein 
kinematischen Antrieb durch Transmission 
vorgezogen hat. 

Die Hauptbedingung für einen der- 
artigen Betrieb ist, dals die Bewegung 
sich gleichzeitig ohne Stockung auf alle 
Wagen fortpflanzt; zu diesem Zweck müssen die die einzelnen Teile 
der Hauptwelle verbindenden Gelenke gegen diese Achse stets gleich 
geneigt sein, wie auch die beiden Gabeln des Gelenkes jeweils in 
derselben Ebene liegen müssen. 

Besondere Vorkehrungen waren nötig, um den Zug lenken und 
den Kurven der Strafsen anpassen zu können. Die für diesen Zweck 
vorgesehenen Einrichtungen sind je nach der Anzahl der Wagenachsen 
verschieden; doch ist für alle Fälle folgende Bedingung zu erfüllen, 
ohne welche ein derartiger Zug nicht mit der notwendigen Sicherheit 
dirigiert werden kann: 

Beschreibt der mit dem Antriebsmotor ausgerüstete, vordere Wa- 
gen einen Bogen vom Radius R (Fig. 3), so müssen alle Anhänger 


denselben Bogen in der Weise beschreiben, dafs gemäls Fig. 2 дег 
Tafel 8 die Rader in denselben Spuren laufen. 

Zur Erreichung dieses Zwecks trägt jeder Wagen aufser der Car- 
danischen Welle für den Antrieb der Hinterräder ein weiteres Cardani- 
sches Universalgelenk, das mit dem nächstfolgenden Anhängewagen 
derart gekoppelt ist, dafs es, wie Fig. 8 zeigt, die Steuerung der Vor- 
derräder dieses Wagens entsprechend einstellt. Damit alle Wagen 
dieselbe Spur durchlaufen, mufs in Fig. 3 der Tafel 8 die Bedingung 
erfüllt sein: 

е? =a? + b* 
Zieht man in dieser Figur die drei rechtwinkligen Dreiecke OBA, 
OCA und ODC in Betracht, so ist: 


R? + o? = р? 
q? + b* = р? 
Ry + a? = q? 


oder R,? + a? + b? = р? = К + cP. 

Sollen also, um einen korrekten Bogen zu erhalten, die beiden 
Radien R und К, gleich sein, во muls auch а? + b? = е? sein. 

Um den beim Befahren von Kurven auftretenden Längenände- 
rungen Rechnung zu tragen, ist іп der Transmission ein elastisches 
Zwischenglied eingeschaltet, das in Fig. 6 u. 7. dargestellt ist. Aus 
Federn bestehend kann, diese Vorrichtung entweder zwischen der 
Hauptwelle und dem Differentialgetriebe e angeordnet werden oder 
auch in jeder der beiden Naben der hinteren Wagenräder. In letz- 
terem Fall besteht die Vorrichtung gemäls Fig.7 aus einem Gehäuse h 
mit innen liegender Spiralfeder g, die einerseits an die Achse e, an- 
derseits an das Wagenrad angeschlossen ist. 

Die kinematische Verbindung der einzelnen’ Wagen des Zugs ge- 
stattet nicht allein den kontinuierlichen, gleichmälsigen Antrieb, son- 
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Fig. 174. Z. A.: Elektrische 
dern ermöglicht auch das gleichzeitige Bremsen des ganzen Zuges, 
indem durch Abbremsen der Hauptwelle zugleich alle Wagen  апре- 
halten werden. 

Der mit dem Antriebsmotor ausgerüstete Kraftwagen ist mit 
einem Geschwindigkeitswechsel versehen, mit dessen Hilfe je nach der 
witgeführten Last Geschwindigkeiten zwischen 16 und 72 km pro 
Stunde erzielt werden können. Für die den jeweiligen Lasten ent- 
sprechenden Geschwindigkeiten ist ein Wechselgetriebe derart ange- 
ordnet, dafs der Motorwagen allein 72km pro Stunde zurücklegen 
kann, während ein Zug mit drei Anhängern eine Maximalgeschwindig- 
keit von 30 km/St. und ein solcher mit acht bis zehn Anhängern ca. 
18 km/St. Geschwindigkeit erhält. 

Diese neue Transporteinrichtung kann so den verschiedensten 
Zwecken des Personen- wie auch der Lastenbeförderung angepalst 
werden. Da derartige Züge nicht wie die üblichen Strafsenbahnen 
an Gleise gebunden sind, so ermöglichen sie eine sebr vielseitige An- 
wendung, die in vielen Fällen von Vorteil sein wird. 

Auf Tafel 8 sind in Fig. 9 u. 12 noch zwei weitere Ausstellungs- 
objekte des letzten Pariser Salon gegeben; erstere Figur stellt den 
neuen Karburator von Grégoire & Cie. in Poissy dar, der 
so konstruiert ist, dafs das Verhältnis zwischen Benzin und Luft 
stets dasselbe bleibt. Der Benzin tritt aus der Kammer a durch das 
Rohr c in den unter dem Ventil d befindlichen Raum über. Das 
Ventil d wird durch den Motor derart gesteuert, dals je nach Bedarf 
mehr oder weniger Benzin eintfitt. Beim Einsaugen des letzteren 
wird zugleich der Konus e angehoben, der durch eine Feder g nach 
unten gedrückt wird und oben an einen Ölpuffer f angeschlossen ist. 
Letzterer sorgt für eine gleichformige Bewegung des Konus е, der 
andernfalls unter den Saugwirkungen in vertikaler Richtung unbe- 
stimmt vibrieren würde. 

Da die Benzinzuführung, wie erwähnt, von dem Motor geregelt 
und der Konus e proportional den Ansaugehüben des Motors gehoben 
wird, so gelangt durch Vermittlung der Kanäle c, resp. des Ventils d 
stets die entsprechende Luft- resp. Benzinmenge durch die aus Fig. 9 
ersichtlichen Öffnungen des Konus e in Mischung zum Austritt. 

Der in Fig. 12 dargestellte Zweitaktmotor der Vagnfabrik 
Aktiebolaget in Södertelge (Schweden) ist im „Prakt. Masch.- 
Konstr.“, Jahrg. 1904, Nr. 6 beschrieben und sei diesbezgl. darauf 
verwiesen. 


89 — џ С 


Elektrische Treidelei auf dem Teltowkanal. 
(Mit Abbildungen, Fig. 174-176) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Die Schleppversuche fanden in der Havelhaltung des Teltowkanals 
in der Zeit vom 14. Oktober bis 8. Dezember 1903 statt. Der Zweck 
der Versuche war kein ausgesprochen wissenschaftlicher — dazu reichten 
die Versuchsapparate nicht aus, auch war die Versuchsstrecke hierfür 
nicht geeignet — sondern erstreckte sich vor allem darauf, die Brauch- 
barkeit der von den Siemens-Schuckert-Werken entworfenen Lokomotive 
gerade für die besonderen Verhältnisse auf dem Teltowkanal festzu- 
stellen. Immerhin war man auch im Rahmen dieser Versuche bestrebt, 
für andere Verhältnisse passendes Material zu schaffen; es wurden 
daher Messungen über die bei verschiedenen Kahnarten und Schlepp- 
zügen von verschiedenem Gewicht erforderlichen Zugkräfte und 
Lokomotivleistungen, sowie den dabei auftretenden Stromverbrauch 
angestellt. Der Fahrwiderstand eines Schleppzuges ist abgesehen von 
den Kahndimensionen — Tiefgang, Breite und Länge — in erster 
Linie abhängig vom Kanalquerschnitt. Mit Zunahme des Verhältnisses 
— Kahnquerschnitt/Kanalquerschnitt — nimmt der Fahrwiderstand 
bedeutend zu, wie durch die Versuche von Baurat Haak auf dem 
Dortmund-Ems-Kanal genauer festgestellt ist. Die auf Fig. 174 skiz- 
zierte Versuchsstrecke, welche 1,3 km lang ist und von der Überführung 
der Wannseebahn über den Kanal bis zur Albrechtsteerofenbrücke 
läuft, hatte sowohl in der Breite, wegen der Profil-Verbreiterung in den 
Kurven, als auch in der Tiefe infolge noch nicht vollständiger Be- 
endigung der Baggerarbeiten kein gleichmälsiges Profil; der mittlere 
Querschnitt betrug 80 qm, während für den Kanal auf gerader Strecke 
75 qm bei Mittelwasser normal sind. Auch sonst eignete sich die.ge- 
wählte Verauchsstreoke dazu, die Brauchbarkeit des Schleppmittels ge- 
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rade unter schwierigen Verhältnissen zu erproben. Den Kanal kreuzen 
hier nämlich drei Brücken, unter denen das Kanalprofil jeder Seite um 
rd. 9m eingezogen ist, wodurch an jeder Brücke vier Gleiskurven von 
nur 12 m Halbmesser entstehen. Der Leinpfad, der auf der freien 
Strecke 2m breit ist, hat unter den Brücken nur 1,5 m Breite. 

Für die Versuche wurde auf dem nördlichen Leinpfad ein Gleis 
aus alten Schienen von 22,5 kg Ifd. m Gewicht auf eisernen Schwellen 
mit 1 m Spur verlegt. 

An Kunstbauten wurden eine Rampe von "go Steigung zwischen 
km 4,2 und 4,5 angelegt, auf welcher das Hinauf- und Hinabfabren | 
der Lokomotiven iiber die Leinpfadbriicken der Binnenhafen erprobt 
werden sollte. Zur Veranschaulichung der besonderen Schwierigkeiten 
beim Passieren der Seitenhäfen wurde am Ende der Strecke das Gleis 
um 10 m landeinwärts parallel verschoben, wodurch eine schrägere 
Lage der Schlepptrosse erzielt wird. 

Diese Versuche wurden mit Gleichstrom ausgeführt, der in einer 
provisorischen Zentrale erzeugt wurde. Letztere bestand aus einer 
50 PS-Lokomobile, die mittels Riemen eine Gleichstromdynamo von 
36 KW Normalleistung antrieb; in einem Nebenraum befand sich 
aufserdem eine Pufferbatterie von 268 Zellen mit 49 Ampérestunden Kapa- 
zität. Die Spannung wurde während der’Mefsversuche am Schaltbrett 
nach Möglichkeit konstant auf 550 Volt gehalten. Die Oberleitung, 
welche an Holzmasten mit Auslegern in 3-6 m Höhe aufgebängt war, 
mufste wegen befürchteter Störungen des magnetischen Landesobserva- 
toriums in Potsdam durch Erdströme doppelpolig ausgeführt werden. 

Die Arbeiten begannen mit Vorversuchen, zunächst mit der leeren 
Lokomotive, um die Fahrsicherheit, besonders in den engen, stark ge- 
krümmten Brückendurchfahrten zu erproben. Es ergaben sich mehrere 
Mängel in der Konstruktion des Laufwerkes, besonders durch die zu 
geringe Belastung der Laufachse, nach deren Beseitigung keine weiteren 
Schwierigkeiten mehr auftraten. Die Lokomotive verbrauchte bei der 
Leerfahrt etwa 4,5 Amp. bei-5 km Geschwindigkeit in Serienschaltung und 
8,5 Amp. bei 9,5 km Geschwindigkeit in Parallelschaltung der Motoren. 

Es wurden dann nacheinander Fahrten mit einzelnen leeren 
Kähnen und mit Schleppzügen aus leeren Käbnen gemacht; hierbei 
ergab’ sich, dafs die Steuerfahigkeit der leeren Fahrzeuge besonders 
in ganzen Zügen nicht ausreichte, um ein Heranziehen der Kahne an 
das Ufer durch die senkrechte Komponente des Seilzuges zu verhindern, 
falls die Schlepptrosse in üblicher Weise an einem im vorderen Teil 
der Kähne befindlichen Treidelmaste befestigt war; das Seil mulste 
gleichzeitig an zwei Punkten des ersten Schiffes angreifen. 


90 


Die nun folgenden eigentlichen Mefsversuche wurden nur auf 
ungefähr 800 m Länge vorgenommen und erstreckten sich auf die 
gleichzeitige Messung der Zugkraft, der Fahrgeschwindigkeit, Spannung, 
Stromstärke und des Kilowattstundenverbrauches. Für die Beobachtung 
des Fahrwiderstandes war ein selbstregistrierendes Federdynamometer 
beschafft worden, welches stets unmittelbar am Treidelmast des vor- 
dersten Kahnes befestigt und mit der Kausche des Treidelseiles ver- 
bunden wurde. Das Dynamometer wurde zu Beginn der Versuche 
nachgeaicht; es wurden dabei nur unwesentliche Abweichungen von 
den Zeigerangaben ermittelt. 

Um die Messungen bei möglichst vielen Geschwindigkeiten vor- 
nehmen zu können, wurden die Zwischenstufen des Fahrschalters mit 
herangezogen, d. h. es wurde während einer ganzen Versuchsfahrt mit 
Vorschaltwiderständen gefahren und so für jeden Schleppzug bis zu 
sieben verschiedene Geschwindigkeiten erzielt. 

Die Versuche wurden nacheinander erst mit jedem Kahn einzeln, 
dann mit Zügen aus zwei 'Kähnen verschiedener Gröfse, dann mit 
Zügen aus drei Kähnen (vgl. Fig. 175) und schliefslich mit dem aus 
allen vier Kähnen bestehenden Schleppzuge gemacht. Die Kähne waren 


Von den gemessenen bezw. berechneten Werten ist der Watt- 
stundenverbrauch der wichtigste; aus ihm ergibt sich direkt der Ge- 
samtstromverbrauch für jede beliebige Jahresleistung des Kanales. 

Es läfst sich ferner folgern, dafs die wirtschaftlich richtigste 
Fahrgeschwindigkeit auf einem Kanal von dem Querschnitte des Teltow- 
kanals zwischen 4 und 5 km liegt, da der Arbeitsverbrauch bei geringeren 
Geschwindigkeiten nur mäfsig kleiner ist, bei gröfseren hingegen verhält- 
nismäfsig rasch ansteigt. Nur wenn шап mit einer Fabrgeschwindigkeit 
von höchstens 5km an der Grenze der Leistungsfähigkeit des Kanals 
angelangt ist, wird man zu noch höheren Geschwindigkeiten greifen 
müssen, wobei man die Mehrkosten für den vergröfserten Stromver- 
brauch dann leicht in Kauf nehmen kann. 

Bemerkenswert ist, dafs der Fahrwiderstand (Zugkraft) der Schlepp- 
züge beim Schleppen durch Lokomotive etwa 10%, geringer war als 
bei den später angestellten Schleppversuchen durch Schleppboot. Der 
Grund liegt offenbar darin, dafs die Schleppkähne in letzterem Falle 
auch gegen die von den Schiffsschrauben zurückgeworfenen Wasser- 
massen anzukämpfen haben, die Relativgeschwindigkeit der Kähne gegen- 
über dem ruhenden Wasser also eine gröfsere ist als beim Schleppen 
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vorher bis zur Grenze ihrer Tragfähigkeit mit trockenem Sand beladen 
worden. 
Die Schlepptrosse war ungefähr 80 m lang, der Treidelmast an 
den Kähnen entsprechend der lichten Durchfahrthöhe unter den Brücken 
bei Hochwasser 4 m über Wasserspiegel hoch. 
Die Versuchergebnisse stellten. sich pro t Nutzlast bezw. tkm 
Schleppleistung folgendermalsen : 
Bei 4km Geschwindigkeit betrug 
a) der Zugwiderstand etwa 0,85 kg/t, 
b) die Nutzleistang der Lokomotive 0,0127 Р54, 
c) die von der Lokomotive hierbei aus der Fahrleitung ent- 
nommene Leistung 0,014 КУЈЕ, 

d) die verbrauchte Arbeit 3,5 Wattstd.jtkm, | 
е) der Wirkungsgrad der Lokomotive 66,8 °,. 

Bei 4,5 km Geschwindigkeit lauten die entsprechenden Zahlen: 
а) 1,035 kgit, 
b) 0,0174 PSit, 
с) 0,021 KW, 
4) 4,25 Wattst./tkm, 
е) 60,9 %, 

und bei 5 km Geschwindigkeit: 

а) 1,34 Ке), 
b) 0,0948 PS't, 
е) 0,0284 KWit, 
а) 5,25 Wattst. tkm, 
е) 64,8 % 

Der Wirkungsgrad bewegt sich also um 65 9). 


durch die Lokomotive, wo die Wellenbewegungen nicht vorhanden 
sind. Dieser letztere Umstand ist дег hauptsächlichste Grund, die Ein- 
führung der Lokomotivtreidelei zu befürworten. Bei den Versuchen 
zeigte sich nämlich bis zu den grölsten Geschwindigkeiten keine 
merkliche Bug- oder Heckwelle, und diese ruft ja bekanntlich die 
Zerstörung der Kanalsohle und der Uferbefestigungen hervor und 
verursacht die grofsen Kanalunterhaltungskosten. 

An die eigentlichen Mefsversuche schlossen sich mehrere Versuche 
mit dem Kreuzen von Kähnen, um zu ermitteln, welche höchste Fahr- 
geschwindigkeit beim Kreuzen noch zulässig ist. Diese Versuche sind 
für die Bestimmung der im späteren Betriebe sich ergebenden, mittleren 
Reisegeschwindigkeit von Wert. Eine Herabsetzung der Geschwindig- 
keit beim Kreuzen trägt bei zahlreichen Kreuzungen naturgemäfs zur 
Erhöhung der Durchfahrtszeit bei. Da nur eine Lokomotive für die 
Kreuzungsversuche zur Verfügung stand, werden die entgegenfahrenden 
Kahne durch ein elektrisches Boot geschleppt. Bei je 5,1 km Ge- 
schwindigkeit der kreuzenden Fahrzeuge — das eine 8 m, das andere 
7m breit — ergab sich noch durchaus keine Schwierigkeit bezgl. des 
Steuerns. Eigentümlicherweise wurde beim Kreuzen keine Zunahme, 
vielmehr eine Abnahme des Fahrwiderstandes um ungefähr 10%, be- 
obachtet. Dies rührt vielleicht daher, dafs die Bugwelle des einen 
Schiffes das Wasser vor dem entgegenfahrenden wegsaugt, so dals einer- 
seits der Tiefgang dieses, anderseits auch seine Relativgeschwindig- 
keit gegenüber dem ruhenden Wasser geringer wird. 

Ferner wurden Versuche mit kürzerer Schlepptrosse gemacht. Es 
ergab sich hierbei unter beträchtlicher Zunahme des Fahrwiderstandes, 
dafs die Steuerfähigkeit der Kahne infolge des immer schräger werden- 
den Zuges allmählich immer stärker abnahm, bis die Kähne ans Ufer 


91 


gezogen wurden. Eine Schlepptrossenlänge von ungefähr 75 m wurde 
als die vorteilhafteste festgestellt; zwischen den einzelnen Schiffen 
eines Schleppzuges dürfte ebenfalls eine nicht zu kurze Verbindungstrosse 
— mindestens 10 m — im Interesse eines möglichst stofsfreien Anfah- 
rens zu empfehlen sein. 

Bezgl. der Schienenreibungsverhältnisse ergab sich bei den Ver- 
suchen folgendes: Bis zu 4 km Geschwindigkeit und Schleppzügen von 
etwa 1000 t Nutzlast tritt aufser beim Anfahren auf kurze Zeit kein 
Schleudern der Lokomotivtreibräder auch bei ungünstigstem Schienen- 
zustand — Reif oder Glatteis — ein, bei grölseren Zuglasten und 
Geschwindigkeiten muls eine Zeit lang der Sandstreuer bei schlüpfrigem 
Zustand der Schienen in Tätigkeit gesetzt werden, bis sich die Räder 
mit einer leichten Sandkruste bedeckt haben. Es zeigte sich, dafs 
das Adhäsionsgewicht der Lokomotive unter gewöhnlichen Verhält- 
nissen ohne weiteres, unter sehr ungünstigen Umständen bei Benutzung 
des Sandstreuers unbedingt ausreichend ist. 

Sehr wichtig für die Beurteilung, in wieweit durch den Schlepp- 
betrieb der Hafenverkehr und umgekehrt der Schteppbetrieb durch 
den Hafenverkehr beeinträchtigt wird, waren die nun folgenden Ver- 
suche, durch welche das Vorbeifahren des Schleppzuges an am Ufer 
liegenden Kähnen erprobt wurde. Der Treidelmast auf дег Loko- 
motive wurde in seine Höchstlage gebracht, die Schlepptrosse mittels 
der Seilwinde straff gezogen; sie strich dann über das Verdeck des 
4 т hohen Hinderniskahnes hinweg, ohne dasselbe zu berühren und 
ohne merklichen Durchhang. Die Standfestigkeit der Lokomotive zeigte 
sich hierbei bei einer Höhe des Durchlaufringes am Treidelbaum von 
3,4 m über 80. und bei 1100 kg Zugkraft in der Schlepptrosse noch 
vollkommen ausreichend. 


den baulichen Anlagen — Gleis und Leitungen — und Betriebsmitteln 
überwiegen die Ausgaben für Strom, Betriebsmaterialien und Löhne 
so bedeutend, dafs die: Einführung eines derartigen Betriebes nur auf 
solchen Kanälen in Frage kommt, auf denen ein starker Verkehr vor- 
handen oder zu erwarten ist. 

Selbstverständlich ist ein elektrischer Betrieb auch nur als Monopol- 
betrieb überbaupt denkbar. 

Die Durchführung des Lokomotivverkehrs auf dem Teltowkanal, 
dessen Linienführung Fig. 176 zeigt, ist in folgender Weise in Aus- 
sicht genommen: Die von der Oder her durch den Oder-Spree-Kanal 
und die Wendische Spree ankommenden Schleppzüge werden bei 
Grünau geteilt; die Fahrzeuge, welche die Fahrt in bezw. durch den 
Kanal beabsichtigen, werden an der oberen Kanalmündung von der 
Schlepplokomotive übernommen. Der Kanal selbst ist von Grünau 
bis zur oberen Einmündung in den Griebnitzsee, abgesehen von der 
zwischen der Schleuse und der Klein-Machnower Chausseebrücke ge- 
legenen, mittels Schiffe zu befahrenden Strecke von 1,3 km in vier 
Abschnitte von durchschnittlich 8 km Länge zerlegt, an deren Enden 
Lokomotivwechsel stattfindet. Die hier gelegenen Brücken sind mit 
Apranıpungen vom Leinpfad aus und mit Gleisen für die Überführung 
der Lokomotiven über die betreffende Wegebrücke nach dem anderen 
Kanalufer versehen. Die I.okomotiven durchlaufen also je einen Kreis, 
was einerseits wegen der durch die kürzeren Strecken ermöglichten 
besseren Ortskenntnis der Lokomotivführer, anderseits wegen der 
kürzeren Wege der Führer zu ihrer Arbeitsstätte von Vorteil und 
notwendig ist. Die Lokomotiven werden am Abend jedes Betriebs- 
tages in den an ihrer Strecke gelegenen Schuppen gebracht und be- 
geben sich am Morgen wieder an die Stelle, wo sie ihren Schleppzug 
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Zum Schlufs wurde das Herauffahren der Lokomotive mit an- 
gehängtem Schleppzug auf die Steigung 1:20 und das Herabfahren 
von dieser vorgenommen. 

Im Betriebe wird ja später das Herauffahren ohne Last geschehen, 
da die Lokomotive vor der Steigung ihre Geschwindigkeit mälsigen soll, 
so dafs der Schleppzug infolge seiner lebendigen Kraft vorausschiefst ; 
die Lokomotive soll danu unbelastet auf der Steigung folgen. Bei 
den Versuchen lag aber die Steigung kurz hinter dem Beginn der 
Versuchsstrecke, so dals der Schleppzug am Fulse derselben noch keine 
genügende Geschwindigkeit erreicht hatte und daher auch von der 
Lokomotive beim Herauffahren auf die Steigung mitgenommen werden 
mulste. Der Stromverbrauch nahm hierbei um 6 Amp. gegen die 
Fahrt auf ebener Strecke zu. Auf dem Gefälle wurde die Handbremse 
in Tätigkeit gesetzt. 

Ein gewisses Hindernis bei den Versuchen bildeten die bereits 
erwähnten Brücken, an denen Gleiskurven von 12 m Radius vor- 
handen sind. Wenn auch das Durchfahren dieser mit der Loko- 
motive unter der Führung eines sachkundigen Ingenieurs stets gelang, 
80 erfordert doch die Beobachtung der Lokomotive, welche hier wegen 
ihrer schiefen Stellung zum Kanal und wegen der an den Brücken 
notwendigen Verkürzung der Schlepptrosse bedeutend mehr als sonst 
durch die senkrechte Komponente des Seilzuges auf Kippen beansprucht 
ist, ferner die Beobachtung des Treidelseiles und des Schleppzuges 
soviel Aufmerksamkeit und Sorgfalt, wie man sie einem Lokomotiv- 
führer mit durchschnittlichen Fähigkeiten nicht zutrauen kann. Es 
ist daher hier eine Vergröfserung der Kurvenradien durch eiserne Aus- 
bauten beabsichtigt. Sämtliche übrigen Kanalbrücken lassen übrigens 
Gleishalbmesser von mindestens 25 m zu. 

Durch die Versuche, deren Leitung in den Händen des Reg.- 
Baumeisters Block lag, hat sich untrüglich ergeben, dafs die elek- 
trische Schlepplokomotive der vorgeführten Bauart ein durchaus be- 
triebssicheres und im Kraftverbrauch sehr sparsames Mittel für den 
mechanischen Treidelbetrieb auf Kanälen bildet. 

Was nun die Betriebskosten des elektrischen Schleppverkehrs im 
ganzen anlangt, so hängen sie nur zum sehr geringen Teil von der 
Höhe der Stromkosten ab; die Aufwendungen für die Verzinsung und 
Tilgang des Baukapitals, für Unterhaltung und Abschreibungen von 
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verlassen haben. Die so entstehenden Leerfahrten übersteigen nicht 
Die Stärke der Schleppziige wird zu zwei östlichen 
oder westlichen Normalkähnen oder vier Finowkähnen von 700--1200 + 
Nutzlast gewählt, so dafs an der Schleuse, welche nur für ein Normal- 
schiff oder zwei Finowkähne Raum bietet, eine einfache Teilung und 
nachherige Wiederzusammensetzung der Schleppzüge erforderlich ist. 
Als Fahrgeschwindigkeit wird zunächst 4 km/Stunde eingeführt; die 
mittlere Reisegeschwindigkeit wird dann etwa 3,8 km betragen und 
die Durchfahrt durch den Kanal von 3,1 — 37,2 km 9 Stunden 30 Min. 
und einschliefslich des Aufenthaltes beim Durchschleusen 104), Stunde 
dauern. Die tägliche Betriebszeit wird fürs erste zu 13 Stunden an- 
genommen, so dafs einfache Besetzung der Lokomotiven ausreichend 
ist. Ständiges Fahrpersonal wird nur in einer dem mittleren Verkehr 
entsprechenden Zahl in Dienst genommen. Bei stärkerem Verkehr 
werden die zu diesem Zweck ausgebildeten Strecken- und Werkstätten- 
arbeiter als Ausbilfsmannschaften herangezogen. 

Der Fahrplan ist natürlich kein fester; es wird nur der geringste 
Zugabstand und zwar zunächst auf eine Stunde festgesetzt. Im übrigen 
werden nur Bedarfszüge gefahren, deren Zahl je nach der Stärke des 
Verkehrs eine schwankende ist. Bei aufsergewöhnlich starkem Ver- 
kehr soll, falls die in reichlicher Zahl beschafften Lokomotiven nicht 
genügen, Tag- und Nachtdienst eingeführt werden. 

Der Betrieb wird durch zwei Verkehrsleiter überwacht, welche 
ihren Dienstsitz an den Kanalmündungen haben. Sie stehen aufser 
mit den am Kanal selbst gelegenen Dienststellen auch mit den 
Schleusenvorstehern in Wernsdorf (Oder-Spree-Kanal) und Brandenburg 
(Havel) in telephonischer Verbindung, damit ilmen die Zahl und Gröfse 
der auf der Fahrt nach dem Teltowkonal begriffenen Fahrzeuge recht- 
zeitig vorher mitgeteilt werden kann. Unter Hinzufügung eines an- 
gemessenen Zuschlages für Schiffe, die auf einem anderen Wege an- 
langen und derjenigen Schiffe, welche leer aus dem Kanal nach 
Löschung und Ladung zurückfahren, wird so der tägliche Bedarf an 
Schleppmitteln und Personal jeweilig leicht ermittelt. 
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Elektrischer Antrieb von Rollgängen und 
Schlepperzügen 
ausgeführt von der Benrather Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft 
in Benrath bei Düsseldorf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 177 u. 178) 

Nachdruck verboten. 

Mit der Einführung der Reversier-Blockwalzwerke bezw. der Е 
höhung des Gewichts der Blöcke machte sich zugleich die Notwendi, 
keit geltend, vor und hinter den Walzen angetriebene Rollgänge ein- 


Nach ähnlichen Gesichtspunkten, wie die in Fig. 177 u. 178 für 
Gleichstrombetrieb dargestellten Einrichtungen, baut die Benrather 
Maschinenfabrik auch Rollgangs- und Schlepperantriebe für Drehstrom- 
betrieb und zwar für alle Spannungen und Periodenzahlen. 

Die Steuerung der Maschinen geschieht in allen Fällen mit Hilfe 
eines Kontrollers, eines staubdicht gekapselten Schaltapparats, dessen 
Kontaktwalzen für beide Fahrtrichtungen durch ein Handrad betätigt 
werden können, Es ist damit die Möglichkeit gegeben, dafs ein Mann 
drei bis vier Kontroller bedienen kann. 

Je nach der Betriebsweise des Rollgangs und des Schleppers wird 
elektrische Bremsung entweder nach dem Kurzschlufsbremssystem, oder 


zubauen, welche die schweren Blöcke in die Walzen einführen und | durch Bremsmagnet resp. durch Gegenstrom vorgesehen. Die Schalt- 


den Bedienungsmaunn- 
schaften die Arbeiten 
erleichtern. Neuere 
Blockwalzwerke wer- 
den allgemein so an- 
gelegt, dafs der von 
der Walze kommende 
vorgewalzte Block mit- 
tels eines angetrie- 
benen Transportroll- 
gangs direkt zur Fer- 
tigstrecke befördert 
und dort in der glei- 
chen Hitze zu dem ge- 
wünschten Profil aus- 
gewalzt werden kann. 
Für den, Antrieb der- 
artiger Rollgange wer- 
den mit Vorteil Elek- 
tromotoren verwen- - 
det; Fig. 177 zeigt 
einen elektrischen 
Blockrollgangs- 
antrieb, wie er bis 
zu Leistungen von 
200 PS von der Ben- 
rather Maschinen-* 
fabrik,Aktienge- 
sellschaft in Ben- 
rath bei Düssel- 
dorf ausgeführt wird. 


Fig. 177. 


anlage enthält aufser 

den notwendigen 
Schalt- und Melsinstru- 
menten einen automa- 
tischen Stromausschal- 
ter,der eine Zerstörung 
der Motoren bezw. der 
Triebwerksteile, z. B. 
beim Zuweitfahren der 
Schlepperwagen etc., 
verhütet. 


Regulier- und 
Absperrvor- 
richtungen. 


Nachdruck verboten. 

ZumRegulieren und 
Abschliefsen von Lei- 
tungen oder Kanälen 
verwendet man Schie- 
ber, Hähne, Ventile, 
Klappen etc., bei deren 
Wahl man sich den be- 
sonderen Zwecken oder 
Anforderungen anzu- 
passen hat. 

Веі Flüssigkeiten 
wird in erster Linie auf 
dichten Abschlufs der 


Rollgänge und 
Schlepper werden von 
dieserFirma mitGleich- 
strommotoren für alle 
Leistungen und Tou- 
renzahleneingerichtet; 
Blockrollgänge nach 

` деш Serien - Parallel- 
system (Sparsystem), 
Arbeits-undTransport- 
rollgänge an den Knüp- 
pel- und Fertigstrafsen 
werden nach dem Ein- 
motorensystem gebaut. 

Fig. 178 zeigt links 
einen normalen Gleich- 
strommotor für Roll- 
gänge in betriebsfer- 
tigem Zustand, wäh- 
rend rechts der Motor 
geöffnet, mit aufge- 
klapptemGebäuseober- 
teil und geöffnetem 

Räderschutzkasten, 
dargestellt ist, so dals 
auch die für Ring- 
schmierung eingerich- 
teten Lager ersichtlich 
sind. 

Diese Motoren wur- 
den speziell für diesen 
Zweck als staub- und 
wasserdicht gekapselte Hauptstrommotoren mit besonders starkem An- 
zugsmoment konstruiert und ausgeführt. Die Bauart ist möglichst ge- 
drängt und zwecks Erzielung einer unbedingten Betriebssicherheit spe- 
ziell die Konstruktion des Kollektors sorgfältig durchgeführt. 

Für alle Fälle wird die Tourenzahl dieser Motoren so gering ge- 
wählt, dafs nicht mehr als zwei Paar Stirnradvorgelege zwischen 
Ankerwelle und der Rollgangslängswelle nötig sind. Die Vorgelege- 
lager sind mit dem gulseisernen Grundrahmen zusammengegossen, um 
die ganze Anordnung möglichst stabil zu gestalten. Der Motor ist 
ohne nachgiebige Kupplung mit seinem Vorgelege zusammengebaut 
und wie das Triebwerk gegen Anfahr- und Bremsstöfse unempfindlich. 

Sollen ältere Anlagen mit diesen Einrichtungen versehen werden, 
so erfolgt die Ausbildung des Grundrahmens in der Weise, dafs ein 
Anbau der Maschine an die bereits vorhandene Rollgangslängsrolle 
vorgenommen werden kann. Bei Neuanlagen ist eine starre Verbin- 
dung des Grundrahmens mit Rollgangsrahmen am zweckmiifsigsten. 


Fig. 178. 3 
Fig. 177 u. 178. Elektrischer Antrieb von Rollyängen und Schleppersiigen ausgef. von der Benrather Maschinenfubrik, 
Aktiengesellschaft in Benrath bei Düsseldorf. 


Absperrvorrichtung 
gesehen; die Hahne 
oder Ventile werden 
wenn erforderlich, noch 
besondersauf Druck ge- 
prüft und zum Teil in 
der Leitung, zum Teil 
auch an deren Ende, am 
„Auslauf“, angeordnet. 

Währendein Küchen- 
hahn miteiner Drehung 
des Kükens um 90°, 
also nahezu momentan, 
geöffnet oder ge- 
schlossen werden kann, 
erfordert ein Ventil- 
hahn zum Schliefsen 
oder Üffoen einen etwas 
gréfseren Zeitaufwand, 
der sich aus der Zeit 
ergibt, die zum Heben 
des Tellers mittels der 
Ventilspindel erforder- 
lich ist. Demgegeniiber 
haben aber gröfsere 
Kükenhähne wieder 
den Nachteil, dafs sie 
schwerer drehbar sind, 
und dafs bei Ausfüh- 
rung in Gufseisen das 
Küken oder der Hahn- 
kolben festrosten kann. 

Um dies zu vermeiden, wird letzterer aus Rotmetall, Messing oder 
Bronze ausgeführt; auch wird bei Hähnen grölstem Durchgangs der Kol- 
ben durch eine Spindel mit Handrad bewegt, dessen Gewinde in das eines 
Schneckenrades eingreift, welches aufserhall des Hahnes auf der Spindel 
des Kolbens oder des Kükens befestigt ist. Für Säureleitungen führt 
man die Hähne auch ganz aus Rotmetall, Hartblei, Aluminium, Ton eto. 
aus oder belegt sie innen mit Hartgummi u. s. w. 

Für Rohrleitungen von 50--1200 mm Weite und darüber werden 
Absperrschieber angewendet, deren Anlageflächen, wenn gut ein- 
gepafst, auch bei höherem Druck einen dichten Abschlufs sichern. 

Die Drossel- oder Drehklappen können wohl zum Regulieren, 
weniger aber zu einem wirklich dichten Abschlufs einer Leitung dienen. 
Sie haben von vornherein den Nachteil, dafs selbst bei einer Mittel- 
stellung der Klappe parallel der Rohrachse eine Verminderung des freien 
Querschnittes des Durchgangs auftritt, und dafs bei unreinen Flüssig- 
keiten durch Ansetzen von Schlamm und Rückständen leicht eine Ver- 
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stopfung an dieser Stelle eintreten kann. Liegt die Spindel einer 
Drosselklappe horizontal, dann ist bei geöffneter Klappe nahezu die 
untere Hälfte des Rohrstückes frei; eine Ansammlung von Schlamm etc. 
kann also weniger eintreten, als wenn die Drosselklappe so eingebaut 
wird, dafs die Spindel und die geöffnete Klappe senkrecht parallel der 
Rohrachse stehen. 

Bei Luft-, Dampf- oder Gasleitungen werden, wie oben 
bei Flüssigkeitsleitungen erwähnt, bei geringeren Weiten auch Habne und 
Ventile, bei gröfseren Weiten aber Schieber oder Klappen verwendet. 

Auf Dichthalten wird bei Dampf- und Gasleitungen besonders ge- 
schen; bei Luftleitungen ist dies nicht in so hohem Malse der Fall. 
Schon die Art des. Leituagsmaterials und die Verbindung der einzelnen 
Leitungsteile sichert bei ersteren einen dichten Abschlufs, während für 
Luftführungen die Kanäle oder Blechrohrleitungen keinen nennenswerten 
Leitungsdruck aushalten oder auszuhalten haben. Der Verluste wegen 
wird man lediglich bemüht sein, die Leitung und namentlich deren 
Anschlüsse und Verbindungen so dicht als eben möglich auszuführen. 
2 „Undichte’Leitungen, gleichviel welcher Art, bringen immer gewisse 
Übelstände mit sich, deren Beseitigung oft zeitraubender ist, als die 
Neuverlegung einer Leitung. 

Ein Absperrschieber ist für den Verschluls einer Leitung eigent- 
lich ideal zu nennen, denn bei Offuung läfst der Schieber den ganzen 
Durchgang frei und befindet sich aufserhalb der Strömung. Der nieder- 
geschraubte Schieber wird auf seine Dichtungsflächen geprefst und 
umlaufende Berührungsflächen (Auflagen) sichern ihn vor frühzeitiger 
Abnützung. Absperrschieber werden meist in gerade Leitungen oder 
Abzweigleitungen eingebaut. 

Bei Ventilen befindet sich der Verschlufskörper in der Strömung ; 
die Kontraktion der Flüssigkeit oder Gase beim Durchgang ist nicht 
unerheblich, ebenso die Abnützung der Ventilflächen oder Sitze. Für 
Säureleitungen werden deshalb Ventilkugeln aus Ton, Hartgummi oder 
Glas verwendet, deren wechselndes Aufsitzen ein längeres Dichthalten 
sichert. 

Ventile können nun vorteilhaft auch in Winkelleitungen eingesetzt 
werden. 

Die Drossel- oder Drehklappen werden auch für Gas, Wasser 

ete. mehr zum Regalieren als für einen verläfslichen Abschlufs ver- 
wendet, obschon solche auch zu diesem Zweck geliefert werden. Es 
sei darauf bingewiesen, dals die Spindeln durch Stopfbüchsen gedichtet 
werden, wenn die Absperrung einen hohen Druck aushalten mufs. Da- 
gegen benutzt man an Stelle der Drosselklappen zum Regulieren oder 
Abstellen von Luftkanälen gern Schieber oder Klappen aus Eisen- 
blech, und zwar erstere bei geringeren, letztere bei gröfseren Kanal- 
weiten. Das Gestell der Schieber wird aus Schmiedeeisen hergestellt 
und die Bewegung der Schieber oder Klappen mittels durchgehender 
Hebel oder Zugstangen von aufserhalb der Kanäle gesichert. 
__ Die Drehklappen werden meist einseitig ausgeführt, so dafs bei 
Öffnung derselben der volle Kanalquerschnitt frei bleibt. Bei der 
üblichen Ausführung mit Drehspindel auf halber Breite der Klappe ist das 
Gewicht ausbalanciert; solche Klappen sind daher etwas leichter drehbar 
als einseitige Klappen oder Türen. 

Bei ganz grolsen Luftzuführungen, wie bei Lüftungsanlagen in 
Theatern oder grolsen öffentlichen Gebäuden werden schmiedeeiserne 
Türen eingebaut, welche dann nur vom Kanalinnern aus betätigt werden. 


Hobelmaschinen-Vorgelege 
fir zwei Geschwindigkeiten 
der Cincinnati Planer Company in Cincinnati, Ohio. 
(Mit Abbildungen, Fig. 179 и. 180.) 
Nachdruck verboten. 

In Fig. 179 ist nach „Iron Age“ ein von George Langen, Direktor 
der Cincinnati Planer Company in Cincinnati, Ohio, kon- 
struiertes Vorgelege fürHobelmaschinen dargestellt, das ohne 
Veränderung der Rückgangsgeschwindigkeit des Tisches zwei verschie- 

dene Arbeitsgeschwindigkeiten desselben ermöglicht. 
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` Fig. 179. 


Hobetmaschinen-Vorgelege fur zwei Geschwindigkeiten. 


Die grofse Riemenscheibe a, welche auf der die Los- und Fest- 
scheibe п, i tragenden Welle g festgekeilt ist, bewirkt den Rückgang 
des Hobelmaschinentisches, die auf der lose laufenden Muffe e ange- 
ordnete Scheibe b die Arbeitsbewegung desselben. Auf der Muffe e 
befindet sich aufserdem die Fest- bezw. Losscheibe с, d, welch letztere 
durch die Kupplung 1 mit der Vorgelegewelle verbunden wird. 


Die іп Fig. 179 dargestellte Vorrichtung ist so dimensioniert, dafs 
das Werkstück mit einer Tischgeschwindigkeit von 50’ pro Minute 
roh vorgehobelt werden kann, wenn mittels der von dem Hebelr zu 
betätigenden Riemengabel der Riemen von der Losscheibe n auf die 
feste ‘Scheibe і gelegt und so die Vorgelegewelle und mit dieser die 
Scheibe a in Gang gesetzt werden. Durch Zug am Hebel s wird unter 
Vermittlung des Hebelsh die Kupplung 1 betätigt und die Muffe e 
sowie die Scheibe b mit der Vorgelegewelle verbunden, so dafs beide 
die gleiche Anzahl von Touren (500) in der Minute machen. Um nun 
zur Erzielung eines feinen Nachschnittes bei gleicher Rückgangs- 
geschwindigkeit des Tisches eine langsamere Arbeitsgeschwindigkeit (GO 
pro Minute) desselben zu erhalten, wird der Hebel s nach der anderen 
Richtung bewegt, wodurch zu- 
nächst die Kupplung 1 gelöst und 
alsdann der Riemen von der Los- 
scheibe с auf die feste Scheibe 4 
gebracht wird, welche die Muffe e 
mit 200 Touren in der Minute be- 
wegt, so die Arbeitsgeschwindig- 
keit desHobelmaschinentisches von 
50’ auf 20’ in der Minute redu- 
zierend. Dieser Geschwindigkeits- 
wechsel kann, da nur der Hebel 8 gezogen werden muls, sehr rasch 
erfolgen; auch ist es selbstverständlich möglich, diese Vorrichtung auch 
für andere Geschwindigkeiten als die oben angegebenen auszuführen. 

Die die Muffe e (Fig. 180) mit der Vorgelegewelle verbindende Kupp- 
lung ist einfach. Die kurze Hülse 1 ist auf der Welle g festgekeilt und 
verschraubt; über dieselbe ist der zweiteilige Ring k gezogen, der durch 
zwei Stifte gehalten wird. In der Muffe e ist ein Bolzen eingepalst, 
der auf einer Seite abgeflacht ist und, wenn er mit Hilfe eines Hebels o 
gedreht wird, den Ring k auseinander treibt, so dafs dieser auf der die 
verschiedenen Antriebsscheiben tragenden Muffe festgeklemmt wird. 

Zu bemerken wäre noch, dafs die Losscheibe c um 1” breiter 
ist als die feste Scheibe d beim Umlegen des Riemens von der 
letzteren zur ersteren Scheibe, womit nach obigem zugleich die Kupp- 
lung der Muffe e mit der Achse g verbunden ist, also eine Position 
erzielt werden kann, wo die Muffe e stillsteht und die Kupplung 1 
nicht eingeschaltet ist. 


Fig. 180. 


Hohelmaschinen- Vorgelege für zwei 
` Gaschwindigkeiten. 


Das Crandallsche Druckschmierverfahren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 181--183.) 
Nachdruck verboten. 

Erst vor kurzem fand sich an dieser Stelle Gelegenheit, auf den 
Wert der Druckschmierung an sich und auf die zu diesem Zwecke 
gebräuchlichsten Einrichtungen hinzuweisen. *) 

Ihnen gesellt sich in dem Druckschmierverfahren von 
Crandall, dessen Ausbau sich die National Sewing Machine 
Company in Belvidere, Ill. hat angelegen sein lassen, ein neues 
System zu, das besonders seiner Einfachheit wegen Beachtung verdient. 

Das Verfahren ist kurz angedeutet das folgende: Das Öl wird 
mit Hilfe einer mechanisch betätigten Pumpe in einen vollkommen 
verschlossenen Kasten gehoben, von dem aus die Verteilung auf die 
einzelnen Verbrauchsstellen unter Druck und mit Verwendung von 
sogen. Tropfen- 
zählern erfolgt. 

Der Vertei- 
lungskasten mit 
den Tropfen- 
zählern ist in 
Fig. 181 in der 
Ansicht und in 
Skz. 1, Fig. 182 

im Vertikal- 
schnitt darge- 
stellt, während 
die Skz.2 u. 3, 
sowie Fig. 183 
die Pumpe wie- | 
dergeben. 1 

Wie ersicht- 
lich, sitzen am 
Verteilungskasten sieben Tropfenzähler, deren Gehäuse gleich dem des 
Kastens aus Messing und zwar ebenfalls blank hergestellt sind. Auch 
die Pumpe ist ganz in Metall ausgeführt und wird derart montiert, 
dafs sie von der Kurhelwelle oder einer geeigneten Kurbelscheibe aus 
direkt betätigt werden kann. Ihr Antrieb soll derart erfolgen, dafs 
der Plunger 15 Hübe in der Minute macht. Das mit der Pumpe zu 
verbindende Olreservoir soll möglichst so aufgestellt werden, dals das 
Ol zufliefst; ebenso ist in jedes der Schmierrohre unmittelbar vor 
der angeschlossenen Schmierstelle ein Rückschlagventil einzuschalten. 


Fig. 181. 2. A.: Das Crandalische Druckschmierverfahren. 


| Die Rohre an sich sollten, so bemerkt „Iron Аре“, nie unter 1,76 


Durchmesser haben; eine Ausnahme machen nur die Überlaufrohre. 

Die Pumpe, Fig. 183, Skz. 1-1-8 ist konstruktiv sehr einfach; 
sie umfafst zunächst einen Bock, dessen obere Partie zur Unter- 
bringung eines innen verzahnten Ringes kastenartig ausgestaltet ist. 
Die nur im Schlufsstück gezeichnete Antriebswelle 1 trägt eine Scheibe, 
an welcher ein Zapfen sitzt, auf den das Stirnrad m lose aufgesteckt 
wird. Das Rad m greift in zwei Differentialzahnringe ein, von denen 


*) Vgl. „Prakt. Masch.-Konstr. 1904, Heft 5 u. 6. 
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in Skz. 1 der eine sichtbar ist, während man sich den anderen als 
im Gehäuse der Pumpe sitzend zu denken hat. Dieser letztere Zahn- 
ring ist durch eine Scheibe mit einem aus dem Gehäuse der Pumpe 
herausragenden Zapfen i, verbunden, von dem aus der Plunger i der 
Pumpe betätigt wird. Das Differentialgetriebe ergibt eine derartige 
Reduktion der Rotationsgeschwindigkeit der Welle 1, dafs, wenn die 
Pumpe 15 Hübe in der Minute machen soll, die Welle 1 225 Touren 
machen muls. 

Der Plunger i der Pumpe reicht ein Stück über den Kurbel- 
zapfen hinaus und erweitert sich in Höhe des Zapfens zu einer Schleife. 
Der darüber liegende Teil des 
Plungers führt sich in einem 
Lager k. Der Zylinder 
Pumpe ist am Bocke fest- 
geschraubt und trägt seitlich 

len Stutzen mit dem Saug- und 

Druckventil. Das Saugrohr wird 
am vertikalen Stutzen o, das 
Druckrohr am horizontalen an- 
geschraubt. Letzteres endet am 
Auge d, Fig. 182 des Verteilers a, 
der noch mit einem Anschlusse 
für des Überlaufrohr versehen 
ist, welches das überschüssig ge- 
förderte Ol nach dem Reservoir 
zurückzuführen hat. 

Die sonstige Einrichtung des 
Verteilers erklärt sich am einfach- 
sten aus der Wirkungsweise der 
Vorrichtung. Der Verteiler a 
wird von der Pumpe i aus zu- 
nächst ganz mit Schmiermaterial 
gefüllt, nachdem man ihn vorher 
etwa bis zur Oberkante der 
Tropfenzähler 
mit Glyzerin 

beschickt 
hatte. Ist der 
Verteiler voll, 
so öffnet man 
die Ventile b, 
уоп депер sich 
J unter jedem 

Tropfenzähler 
eins befindet, 


der 


Fig. 183. worauf sich 
Fig. 182 м. 183. 2. A.: Das Crandallsche Druckschmierverfahren. die Zähler fast 
momentanmit 


Glyzerin füllen. Hierauf werden die Ventile b geschlossen, dagegen 
das jedem Tropfenzäbler zugehörige Ventil c geöffnet, wodurch es 
dem Schmiermaterial möglich wird, auf dem Wege e, e in die Düse f, 
zu gelangen, aus der es in Tropfenform in den mit einem Schauglas 
versehenen Zähler austritt. Das Öl steigt im Zähler empor und ge- 
langt schliefslich auf dem Wege gh nach der Verbrauchsstelle. 

Das Uberlaufrohr wird mit einem Druckregelungsventil ausge- 
rüstet, damit im System immer derselbe Druck eingehalten wird und 
überschüssiges Öl nicht zu früh in das Ölreservoir hinter der Pumpe 
zurückfliefst. Ein Manometer am Verteiler zeigt dem Maschinisten 
fortgesetzt den im System herrschenden Druck an. 


Anlage und Betrieb der Motoren. 
Selbsttätig absperrender Federregler 


von Schäffer & Budenberg, G. m. b. H. in Magdeburg-Buckau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 184 u. 185.) 
Nachdruck verboten. 

Der Maschinenfabrik Schäffer & Budenberg, G. m. b. H. in 
Magdeburg-Buckau ist unter Nr. 141213 ein Regulator patentiert, 
der sich dadurch kennzeichnet, dafs er den Dampf beim Abfallen 
des Hauptriemens vom Regulator oder des Antriebsriemens vom Regu- 
lator selbsttätig und momentan absperrt. 

Sowohl Fig. 184 als auch Fig. 185 veranschaulichen den Regulator 
in Verbindung mit einem Drosselventil, und zwar ist in Fig. 184 ge- 
zeigt, welche Lage die Teile annehmen, wenn der Riemen abgefallen ist. 

Bei vollständig geöffnetem Einlafsventil r befinden sich die Kugeln 
des Reglers in der Lage Fig. 185. Wächst die Geschwindigkeit, во 
schlagen die Pendel aus, und es wird dadurch die Ventilstange s ab- 
wärts bewegt und so das Ventil bei zunehmender Geschwindigkeit 
mehr und mehr geschlossen. In diesem Falle wirkt der Regulator 
also wie ein normaler Regler. 

Nun aber bildet der Bock с, welcher dem Pendelträger d mit der 
Spindel е und dem ?аһпгаде 2 die erforderliche Unterstützung bietet, 
nicht wie sonst üblich mit dem Ventildeckel resp. dem Maschinen- 
gestell ein Ganzes; es ist vielmehr beweglich und kann sich auf dem 
Rohr g verschieben, das seinerseits einen Teil des festen Bockes h 
bildet. Auf dem Rohre g kann sich also Teil о mit allen an ihm befind- 
lichen Nebenteilen (d, e, f, 2,2,) sowohl drebend als auch gleitend bewegen. 

Der Antriebsriemen sucht beim Arbeiten den Teil о auf dem 


Rohre g des festen Bockes h zu drehen. Dies aber wird dadurch ver- 
hindert, dafs der Teil с mittels eines Anschlages gegen den Stift m 
des festen Bockes h anliegt. Der Stift m ist dem Radius des Stiftes k 
entsprechend geformt, wodurch man es erreicht, dafs der durch den 
Zug des Riemens gegen den Stift m gedrückte Stift k auch gegen das 
Herabgleiten nach unten gesichert ist. 

Solange der Zug des Riemens wirkt, wird der Teilo an dem 
Bocke h unverdrehbar und unverschiebbar gehalten. Fällt dagegen 
der Riemen ab, so gleitet der Stift k des Teiles с von dem Stifte m 
des festen Bockes h ab. Der Teil с macht alsdann unter dem Einflusse 
seines Eigengewichtes eine Drehung, die ihn in die Lage der Skz. 2, 
Fig. 184 bringt, und gleitet am Führungsrohr g abwärts; dann schliefst 
sich das Ventil (Lage der Skz. 1, Fig. 184). 

Während sich also bei Reglern gewöhnlicher Bauart die Pendel 
beim Abfallen des Riemens senken uud das Regelungsventil r öffnen, 
so dafs die Maschine durchgeht, schlie[st sich bei der vorliegenden 
Konstruktion das Regelungsventil 
trotz der herabgeschlageneu Pendel 
(Selbstabsperrung). Dies 
kommt daher, dafs der ganze Teil 
des Bockes, welcher den Regler mit 


Fig. 184. 
Fig. 184 и. 185. 


Fig. 185. 
Selbsttdtiy absperrender Federregler von Schäffer & Budenberg. 


G. m.b. Н. in Magdeburg- Buckau. 
seinem Zubehör trägt, niedergeht und die öffnende Wırkung wieder auf- 
hebt. Gleichgiltig bleibt es hierbei, ob der Antrieb des Reglers durch 
einen Riemen, eine Schnur oder auf irgend eine andere Weise erfolgt. 

Die eine der an dem Deokelbügel befestigten Rollen, welche je 
nach der Richtung des Riemenzuges vertauscht werden können, wird 
nun mit einem kleinen Hebel versehen, mittels dessen man die Ma- 
schine auch stillsetzen kann, ohne dafs der Riemen des Reglers ab- 
fällt (Schnellschlufs). Man hat nur an dem Hebel eine Schnur 
zu befestigen, die nach den Arbeitsräumen führt, um die Maschine 
aus jeder Entfernung stillzusetzen. Ev. kann man die Schnur auch 
derart unter dem Hauptriemen der Maschine hindurchführen, dafs der 
selbsttätige Abschlufs mit dem Abfallen des Riemens eintritt. 

Zur Zeit wird der Regulator für alle zwischen 30 und 100 mm 
liegenden Rohrweiten ausgeführt. 


Dampfdruckreduzierventii 
System Scholz 
von Gebr. Körting, Aktiengesellschaft in Körtingsdorf 
bei Hannover. 
(Mit Abbildung, Fig. 186.) 

Das durch Fig. 186 wiedergegebene Dampfdruckreduzierventil 
D. R.-P. 145 121 ist gegen den Hochdruckdampf nahezu ganz entlastet. 

Das Ventil, welches von Gebr. Körting, Aktiengesellschaft in 
Körtingsdorf-Hannover ausgeführt wird, besteht aus einem dünn- 
wandigen Rohrstück, das unten auf einem Sitze abdichtet, dadurch 
den Dampf absperrt und nach oben in einer Hülse möglichst dicht- 
schliefsend gleitet. Am oberen Ende ist es mit einem Kolben von 
erheblich grölserem Durchmesser versehen, der sich in einer zylindri- 
schen Büchse dichtschliefsend hin- und herbewegt. 

Von der Bewegung und Stellung dieses Kolbens hängt die Gröfse 
der Eröffnung des Abschlufsventils und damit die Menge des darch- 
fliefsenden Dampfes ab. 

Auf die obere Fläche des Kolbens wirkt der verminderte Dampf- 
druck, auf die untere Fläche der Druck des durch die Undichtigkeit 
der Ventilgleithülse eintretenden Hochdruckdampfes. Dieser Druck 


95 


wird aber dadurch stets gleich gehalten, dafs der Raum unter dem 
Kolben durch ein belastetes Auslafsventil mit der Aufsenluft in Verbin- 
dung steht. Die ins Freie austretende Dampfmenge ist kaum bemerkbar. 

Der Druck unter dem Kolben ist alao ein gleichbleibender und 
richtet sich nach der Höhe der Belastung des Auslafsventils. Der 
Kolben verändert seine Stellung, steigt oder fällt, sobald ein Unter- 
schied des Druckes oberhalb und unterhalb auftritt, d. h. da der Druck 
unterhalb gleichbleibend ist, sobald der Druck oberhalb, also der ver- 
ıninderte Dampfdruck, schwankt. 

Ist dieser durch irgend welchen Umstand geringer geworden, als, 
der Belastungsdruck des Auslalsventils, so steigt der Kolben so lange, 
bis der nun stärker durehströmende Hochdruckdampf den Druck 
des verminderten Dampfes dem Belastungsdrucke wieder gleichgemacht 
hat. Ebenso wird der Kolben bei zunehmendem Drucke des ver- 
minderten Dampfes durch diesen so lange nach unten verschoben, bis 
der Druck auch wieder dem Belastungsdrucke gleich geworden ist. 

Dieses Verhalten des Kolbens ist unabhängig vom Drucke des 
Hachdruckdampfes und von der Menge des durchströmenden Dampfes; 
hieraus folgt, dafs das Ventil innerhalb seiner Leistungsgrenzen jeden 
beliebigen Hochdruck auf jeden gewünschten verminderten Druck redu- 
ziert, ganz unabhängig von der Menge des durchströmenden Dampfes 
und von dem Drucke des Hochdruckdampfes. Ferner aber erlaubt 
es das Ventil, den Druck des geminderten Dampfes während des Be- 
triebes von Hand zu verändern. 

Der Dampf tritt bei diesen Ventilen, der allgemeinen 
Regel entgegen, über den Ventilsitz in das Ventil ein; die 
Pfeilrichtung auf dem Ventilkörper gibt stets die Richtung 
für den durohströmenden Dampf ап. Für gewöhnlich wird 


Beweglichkeit der kleinen Teilchen die Wärmeübertragung wesentlich 
unterstützt, во mufs man zugeben, dafs es vorteilhaft ist, die Dampf- 
überhitzer mit den Feuergasen zu heizen, die den grölsc- 
ren Teil ihrer Wärme bereits für Nampfkesselheizung abgegeben 
haben; das wären also Gase, deren Temperatur bei normal durchge- 
führtem Arbeitsgange auf ca. 250° gesunken sein würde. Infolge der 
lebhaften Wärmeübertragung genügen vollkommen Temperaturdiffe- 
renzen von 30-:-50°, die sich, wie weiter unten gezeigt. wird. da- 
durch schaffen lassen, dafs ınan die Abgase, mit einer höheren Tem- 
peratur als 250° С in деп Überhitzer einleitet. 

Für die praktische Ausführung ist zu berücksichtigen, ob die 
Dampfkessel- und Maschinenanlage gleichmäfsig beansprucht werden, 
oder ob ‘die Beanspruchung eine wechselnde ist. In allen Fällen aber 
wird es, wie schon angedeutet, empfehlenswert sein, das Verhält- 
nis der Rostfläche zur Heizfläche grölser zu wählen, 
als es bisher üblich war, und zwar derart, dafs die Feuergase mit 
einer höheren Temperatur in dem Überhitzer ankommen, dh, 
mit са. 450°C. Man wird also 2. В. bei Cornwall-Dampfkesseln das 
Verhältnis der Rostfläche zur Heizfläche nicht wie seither üblich zu 
1:35 resp. 1:40, sondern 2. В. zu 1:25 wählen. 

Infolge der höheren Temperatur ist die Bewegung des Wassers 
im Kessel eine lebhaftere, und es werden daher feuchtere Dämpfe 
erzeugt. Im Dampfüberhitzer findet aber eine Nachverdampfung der 


das zum Verminderungsventil gehörige Auslafsventil mit 
Hebelbelastung ausgeführt; es kann jedoch auch als feder- 
belastetes hergestellt werden. 

Für Dampfdrücke bis zu 13 At wird das Ventil mit guls- 
eisernem Körper und Ausrüstung aus Rotguls gebaut; für 
Drücke über 13 At erfolgt die Ausführung ganz in Rotguls. 
Zur Zeit werden zwölf verschiedene Ventile fabriziert mit 
einem zwischen 20 und 150 mm liegenden, lichten Durchgang. 

Das beschriebene Reduzierventil schlielst bei fehlender 
Dampfentnahme 
ein Steigen des re- 
duziertenDruckes 
? mit Sicherheit aus. 
Wenn auch nach 
der Vorschrift ne- 
ben dem Redu- 
zierventil ein Ab- 
sperrventil vor- 
handen sein muls, 
so gewährt diese 
Eigenschaft des 

beschriebenen 
Apparates doch 
auch für den Fall, 
dafs das Absperr- 
ventil nicht ge- 
schlossen wird, 

vollkommene 
Sicherheit. 


Fig. 186. Dampjdruckredusierventit System Scholz. 


Dampfüberhitzer 


von F. Pampe in Halle a. 8. 
(Mit Abbildung, Fig. 187.) Nachdruck verboten. 

Seitdem die ökonomischen Vorteile der ‘Anwendung des überhitzten 
Dampfes für den Motorbetrieb allgemeiner bekannt geworden sind, 
ist schon eine grofse Anzahl von Überhitzer - Konstruktionen in die 
Praxis eingeführt worden, jedoch nicht ohne für weitere Fortschritte 
noch einen geniigenden Spielraum gelassen zu haben. 

Die bekannten Überhitzer-Konstruktionen ordnen sich hauptsäch- 
lich zwei Systemen ein, demjenigen, bei denen die Beheizung durch 
die abgehenden Feuergase der Dampfkesselfeuerungen erfolgt und 
dem, wo zu diesem Zweck eine besondere Feuerung vorgesehen ist. 

Unter den Uberhitzern der ersten Gruppe gibt es noch Unterab- 
teilungen, je nachdem die Feuergase nach dem Verlassen des ersten 
oder zweiten Zuges oder nach Beendigung der Dampfkesselheizung für 
die Dampfüberhitzung verwendet werden. 

Aus ökonomischen Rücksichten wäre es allerdings das zweck- 
mälsigste, nur die in den Fuchs eintretenden Feuergase für die Dampf- 
überhitzung zu verwenden; es wird dies aber dadurch erschwert, dals 
die Temperatur der Feuergase an dieser Stelle gewöhnlich zu niedrig 
ist, um die für den Motorbetrieb erforderlichen Überhitzergrade zu 
erzielen. Besonders bei variabler Beanspruchung der Kesselanlage 
wird dieses Hindernis empfindlich bemerkbar. 

Um nun einerseits eine möglichst vollkommene Ausnützung der 
Feuergase zu sichern, anderseits die vorhin angeführten Schwierig- 
keiten za überwinden, gibt es folgenden Mittelweg: 

Berücksichtigt man, dafs die Wärmeübertragung von einer ge- 
heizten Oberfläche aus sich auf einen mit Dampf und unzähligen klei- 
nen Wasserblasen angefüllten Raum bedeutend wirkungsvoller voll- 
zieht als auf einen von Wasser erfüllten, weil im ersteren Falle die 
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Fig. 187. Dampfüberhitser von Е. Pampe in Halle a. 8. 
mitgerissenen Wasserblaschen statt, und erst nach der Nachver- 
dampfung beginnt die Überhitzung. 

_Naturgemals mufs bei der vorstehend angegebenen Disposition die 
Heizfläche des Überhitzers grölser gewählt werden, als es 
sonst üblich ist, und zwar wird man gut tun, anstatt !/, са. 2), der 
Heizfläche des Dampfkessels anzusetzen. Aber die Summe der Heiz- 
flächen von Dampfkessel und Überhitzer kann doch kleiner wie 
sonst sein, ohne die vollkommene Ausnutzung der Wärme der Feuer- 
gase zu beeinträchtigen, weil die Wärmeübertragung im Dampfüber- 
hitzer besonders bei den niederen Temperaturen eine lebhaftere als 
durch die Dampfkesselheizfläche ist. 

Ist die Beanspruchung der Dampfkessel und der Maschinenanlage 
eine wechselnde, so verändert sich naturgemäfs auch die Tempera- 
tur der von der Kesselanlage zum Überhitzer strömenden Feuergase 
und sinkt unter Umständen unter die angenommenen 450°C; dann aber 
wird es unmöglich, eine genügende Dampfüberhitzung zu erzielen. Für 
diesen Fall empfiehlt Pampe, einen geringen Teil der Feuergase vom 
ersten oder zweiten Zug nach dem letzten Element des Uberhitzers 
abzuleiten. Auf diese Weise kann man den genügenden Überhitzungs- 
grad der Dämpfe erzielen und doch die Bedingung erfüllen, dafs die 
Dampfüberhitzung im wesentlichen durch die aus der Dampfkesselanlage 
in den Uberhitzer strömenden Feuergase bewirkt und der ökonomische Be- 
trieb des Dampfkessels in Verbindung mit dem Überhitzer gesichert wird. 

Die Zuführung der Feuergase höherer Temperatur zum letzten 
Element des Dampfüberhitzers kann ev. auch automatisch regelbar 
gemacht werden, um so die Überhitzung des Dampfes ohne besondere 
Manipulationen des Heizers zu erreichen. Sowohl bei der Anordnung 
des Überhitzers hinter dem ersten Zuge als auch bei gesonderter Feue- 
rung desselben wird die genaue Regulierung der Überhitzung gröfsere 
Aufmerksamkeit erfordern. Da aber die Einhaltung der entsprechen- 
den Überhitzung unbedingt erforderlich ist, weil 24 hohe Temperaturen 


schädlich sind und bei zu niederen Temperaturen der beabsichtigte 
Zweck nicht erreicht wird, ist auch eine automatische Regulierung 
der Überhitzertemperatur anzustreben. 

In Fig. 187 ist nun ein von Е. Pampe in Halle а. $. kon- 
struierter und demselben unter Nr. 141491 patentierter Dampf- 
überhitzer dargestellt, der allen Anforderungen gerecht zu werden 
sucht. Der Überhitzer besteht aus einem ringförmigen Gehäuse d, 
welches durch radial angeordnete Stege b in Kammern geteilt wird. 
Die Kammern stehen durch U - förmige Überhitzerrohre с miteinander 
in Verbindung. Diese Anordnung bezweckt, den Dampf zu zwingen, 
beim Durchlaufen von Kammern und Rohren einen schlangenförmig 
verlaufenden, sehr langen Weg zurückzulegen. Dadurch soll eine 
möglichst vollkommene Ausnützung der Feuergase erreicht werden, 
während die Feuergase selbst einen verhältnismälsig kurzen Weg zu- 
rücklegen und geringe Widerstände zu überwinden haben. 

Der Gesamtquerschnitt der Rohre о ist so gewählt, dafs innen 
kein wesentlicher Druckverlust verursacht und anderseits eine Ge- 
schwindigkeit des Dampfes erreicht wird, welche verhindert, dafs die 
vom Dampf mitgerissenen Flüssigkeitsteilchen und die in der Flüssig- 
keit enthaltenen mineralischen Stoffe sich absetzen. 

Die die Überhitzung herbeiführenden Feuergase steigen aus dem 
Fuchs der Dampfkesselanlage, oder bei selbständiger Feuerung von dieser 
aus in dem halbkreisförmigen Schacht e aufwärts, streichen dann über 
zwei gemauerte Stege hinweg und sinken schlielslich im zweiten halb- 
kreisförmigen Schacht hinab, von wo sie nach dem Schornstein abziehen. 

Für die praktische Verwendbarkeit des beschriebenen Überhitzers 
dürfte besonders die Tatsache von Wert sein, dafs infolge der verti- 
kalen Anordnung der Überhitzerrohre ein Belegen der Heizflächen 
mit Rufs und Flugasche kaum stattfinden kann, und dafs, selbst wenn 
dies der Fall sein sollte, eine Beseitigung leicht durchzuführen ist. 
Ferner bedingt die Ausbildung des Rohrsystems an der ringförmigen 
Kammer einen langen Weg und daher grölsere Geschwindigkeit für 
die Dämpfe, was insofern wichtig ist, als dadurch die Wärmeüber- 
tragung und Überhitzung, gefördert werden. Ebenso aber verhindert 
diese schnelle Bewegung des Dampfes im Rohrsystem das Auftreten 
von Inkrustationen, welche bei geringer Dampfgeschwindigkeit durch 
das vom Dampfe mitgerissene Wasser resp. durch die darin enthal- 
tenen Mineralsubstanzen verursacht werden, bis zu einem gewissen 
Grade. Treten aber wirklich Inkrustationen auf, so werden sich diese 
in der Hauptsache in den zwischengeschalteten Kammern absetzen, 
wo die Dampfgeschwindigkeit geringer ist als in den Rohren. 

Der Überhitzer dürfte sich in erster Linie für kleinere und mittlere 
Anlagen von 10-30 qm Überhitzungsfläche, entsprechend 20 --60 qm 
Dampfheizfläche, eignen. Bei gröfseren Anlagen würden mehrere Systeme 
einzuschalten und ev. auch direkte Fenerung anzuwenden sein. 


Zum 50jährigen Bestehen der Maschinenbau- 
anstalt H. Füllner in Warmbrunn. 


Am 16. Juli 4. J. feierte zu Warmbrunn in Schlesien die nament- 
lich durch den Bau ihrer Papiermaschinen weit über die Grenzen 
Deutschlands hinaus bekannte Firma H. Füllner die fünfzigste Wieder- 
kehr des Tages, an dem im Jahre 1854 der leider schon 1889 ver- 
storbene Heinrich Füllner, mit nur einem Arbeiter anfangend, 
den Grundstein zu der heutigen ausgedehnten Maschinenbauanstalt legte. 

Gerade weil das Füllnersche Werk aus so ganz kleinen Anfängen 
zu Ansehen und Blüte gelangt ist und jetzt am Ende der ersten fünf 
Dezennien erfolggekrönten Strebens eine stattliche Summe geistiger 
Arbeit, praktischen Schaffens und sozialpolitischer Fürsorge repräsen- 
tiert, dürfte es sich verlohnen, in Kürze den Entwioklungsgang seines 
Betriebes von einst bis heute zu verfolgen: Man hatte den Begründer 
der Firma seiner Zeit darauf aufmerksam gemacht, dafs im Hirsch- 
berger Tale viele Fabriken, besonders Papierfabriken wären, dafs aber 
alle Reparaturarbeiten mit Wagen, denn eine Kisenbahn existierte 
noch nicht, nach Freiburg geschickt werden miifsten. Füllner über- 
zeugte sich hiervon und kaufte am 15. Juli 1854 für 366 Taler ein kleines 
Holzhauschen іп der Nähe des jetzigen Werkes. Dort begann er die 
Arbeit mit einem Schraubstock und einer kleinen Drehbank, welche 
durch ein Schwangrad mit Schwungraddreher angetrieben wurde. 

Das Bedürfnis nach etwas gröfseren Räumen und nach Kraft, um 
eine gröfsere Drehbank zu betreiben, machte sich bald dringend gel- 
tend, und so kaufte denn der strebsame Füllner eine in Herischdorf 
unweit von seiner Werkstatt gelegene Glasschleiferei mit ca. 5 PS 
Wasserkraft für 2600 Taler. Nach und nach wurden drei Holzdreh- 
bänke in Betrieb genommen; aufserdem wurde in einem Kellerraum 
unter der Werkstatt eine eigene kleine Metallgiefserei eingerichtet. 

Füllner war ein aufserordentlich tüchtiger Schlosser und Dreher, 
und obwohl er eigentlich als Horndrechsler gelernt hatte, war er doch 
ein vorzüglicher Maschinenbauer und nicht nur zu allen praktischen 
Arbeiten geschickt, sondern auch ohne besondere Schulung mit Zeichen- 
talent begabt. Er entwarf und konstruierte alles selbst, und seine 
Zeichnungen waren Muster von Genauigkeit. 

Bald machten sich eigene Schmiede, bequemere, gröfsere Metall- 
giefserei, Spindelpresse zum Pressen von Papierwalzen und Filzwickel- 


walzen nötig. In die Jahre 1864--70 fielen schon gröfsere Umbauten und : 


Neubauten kleiner Papiermaschinen; die erste dieser Maschinen іп Cunners- 
dorf geht, wenn auch häufig zwecks Mehrleistung umgebaut, heute noch. 

Der jetzige Inhaber der Firma, Kommerzienrat Eugen Füllner, 
war der jüngste Sohn des Gründers und trat erst nach dem Tode 
seines älteren Bruders als 16jahriger Gymnasiast in die Werkstatt 
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ein, um unter der strengen, aber sachkundigen Anleitung seines 
Vaters eine vierjährige Lehrzeit durchzumachen. Später absolvierte 
der junge Füllner die Maschinen-Bauschule Eckernförde, war dann 
noch mehrere Jahre in verschiedenen Stellungen tätig und kam erst 
1877 wieder dauernd zur gemeinsamen Arbeit ins Elternhaus zurück. 
Er wurde Vorarbeiter, Werkführer, Techniker, Korrespondent in einer 
Person und erhielt bereits am 2. August 1878 Geschäftsvollmacht. 

Nach langem Drängen des Sohnes war 1880 Filiner sen. mit 
einem Neubau, um grölsere Maschinen bauen zu können, einverstan- 
den. Ostern 1880 wurde der Grundstein zur jetzt bestehenden, fast 
jährlich vergrölserten Fabrik gelegt, Die Arbeiterzahl war 1880 auf 
22 gestiegen, der Umsatz auf 110000 М. Vier Jahre später, am 
1. Januar 1884, als bereits ein Umsatz von:ca.:800000 М bei 40 Ar- 
beitern zu verzeichnen war, nahm Vater Füllner seinen Sohn als Kom- 
pagnon auf. Damals engagierte die Firma auch den jetzigen Mit- 
inhaber, Ingenieur A. Schlofsbauer, der 24 Jahre alt war und seine 
technische Ausbildung auf der К. К. höheren Staats-Gewerbeschule zu 
Reichenberg in Böhmen genossen hatte. 

Im Jahre 1887 war der Geschäftsumsatz auf ca. 400000M und die 
Arbeiterzahl auf 69 gestiegen. 

Im Frühjahr 1889 begann Füllner sen. zu kränkeln, und so über- 
nahm am 1. Juni 1889 sein Sohn die Fabrik auf eigene Rechnung, 
indem er zugleich Schlofsbauer, der inzwischen sein Schwager geworden 
war, in Anerkennung seiner treuen Mitarbeiterachaft als Direktor der 
Fabrik bestellte. Leider sollte der: alte Füllner die nach einem Leben 
voll rastloser, gesegneter Arbeit wohlverdiente Ruhe nicht lange mehr 
geniefsen; denn schon am 1. Dezember desselben Jahres verstarb er, 
mitten in der Blüteperiode seiner Gründung. 

Im Sterbejahr des Gründers erreichte der Umsatz ca. 600000 M; 
die Arbeiterzahl stieg auf 90. Es wurde ein benachbartes Hausgrund- 
stück hinzugekauft, und bei dieser Vergröfserung entstand im Jahre 
1890 auch die erste Wohlfahrtseinrichtung der Firma: ein Schwimm- 
und Brausebad für die Arbeiter. Im Jahre 1890/91 überstieg der Um- 
satz das erste Mal eine Million Mark, im Jahre 1894 stieg er auf 
1300000 M, die Arbeiterzahl auf 150. In das gleiche Jahr fällt der 
Erwerb der jetzigen, prächtig gelegenen Villa Füllner. Fortgesetzte 
Vergröfserungen des Yabrikgrundstücks gingen nebenher; auch mit 
dem Bau eigener Arbeiterwohnungen wurde begonnen. 

Am 23. August 1895 nahm Eugen Füllner seinen Schwager Schlofs- 
bauer als Kompagnon auf. In diesem Jahre wurden 1979000 М Um- 
satz erreicht. 1897 wurde das erste Mal ein Umsatz von 2 Mill. M 
überstiegen und 1900 wurde die Arbeiterzahl von 350 mit ent- 
sprechend vielen Beamten, sowie der höchste Umsatz von 2650000 M 
erzielt, der infolge des allgemeinen geschäftlichen Niederganges erst 
wieder im Betriebsjabr 1903/4 erreicht werden konnte. 

Im Jahre 1898 kaufte die Firma das oa. 95 Morgen grofse Fuchs- 
Gut. Auf diesem wurde im Jahre 1899 mit einem Kostenaufwand von 
са. 100000 М die jetzige Füllnersche Arbeiter-Kolonie, die je nach 
Bedarf vergröfsert werden soll, erbaut. Im Jubiläumsjahr wuchs die 
Zahl der beschäftigten Beamten und Arbeiter auf ca. 415, während 
der Umsatz voraussichtlich ca. 3 Mill. M betragen wird. 

Der Hauptzweig der Fabriktätigkeit bildet bekanntlich die Her- 
stellung von Papiermaschinen, die aufser in Deutschland in nahezu 
allen europäischen Ländern einen guten Ruf haben. Die Zahl der 
von Füllner gelieferten Papiermaschinen wird im Betriebsjabr 230 er- 
reichen. Der Durchschnittswert einer Papiermaschine dürfte 100000 М 
betragen. Daneben bezeugen zahlreiche von Füllner konstruierte und 
gelieferte Hilfsmaschinen seine Leistungsfäbigkeit. Viele eigene Patente 
haben ihm und der Papierindustrie grofsen Nutzen gebracht. 

Es sei endlich noch der zahlreichen Wohlfahrtseinrichtungen der 
Firma gedacht, durch die das Verhältnis der Inhaber zu ihren Arbei- 
tern immer ein aulserordentlich fürsorgliches und herzliches gewesen 
ist. Aufser den gesetzlichen Beiträgen für Krankenkasse, Unfall-, 
Alters- und Invaliditätsversicherung, die z. Zt. ca. 13600 M betragen, 
unterhält die Firma eine 'Fabrikkankenkasse, deren Vermögen im 
Jahre 1903 auf 13550 М gestiegen ist, und eine "eigene Unterstützungs- 
kasse. Letztere wurde im Jahre 1889 ins Leben gerufen und verfügt 
über ein Vermögen von 30000 М; anlälslich der Jubelfeier stiftete 
die Firma -Füllner 10000 М. Das jetzige Jubiläum war auch der 
Anlafs zur Gründung einer Beamten-Pensionskasse, die mit einem An- 
fangskapital von 20000 M ausgerüstet wurde. 

Aulser dem schon erwähnten, heizbaren Schwimmbassin mit Brau- 
sen besteht seit 2 Jahren auch eine Arbeiter-Bibliothek, die z. Zt. 
über 300 Bände enthält. 

Ein bequem eingerichteter, gut beleuchteter und geheizter-Bpeise- 
saal ist während aller Arbeitspausen geöffnet, und werden darin Speisen 
und Getränke zu та реп Preisen verabfolgt. Gewinne werden nicht 
erzielt, sondern nur die Verwaltungskosten gedeckt. Die Unterhal- 
tungskosten des Speisesaales trägt die Firma. 

Anläfslich der Jubelfeier wurden Geldgeschenke an 72 Arbeiter 
gegeben, die über 10 Jahre dem Werk treu geblieben sind, darunter 
17 länger als 20 Jahre. Gerade ein solcher Stamm treuer Mitarbeiter 
ist ja für jedes im Aufschwung begriffene industrielle Unternehmen 
eine notwendige Erscheinung und zugleich ein Beweis für das gute 
Einvernehmen zwischen Inhaber und Arbeiterschaft. 

Unser Rückblick auf die verflossenen fünfzig Jahre voll Fleifs 
und Erfolg, in denen das Füllnerwerk aus kleinen Anfängen sich eine 


so hedeutende Gegenwart geschaffen hat, gibt die Berechtigung zu der 


Hoffnung, dafs es sich auch eine glänzende Zukunft sichern wird, zum 
Wohle seiner Besitzer und seiner Arbeiter und zum Ruhme der deut- 
schen Maschinenindustrie. 
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Anlage nud Betrieb der Motoren. 


Zweitaktmotor 
von Heinrich Söhnlein in Wiesbaden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 188--190.) 
Nachdruck verboten. 

Unter den auf der letzten Ausstellung der Deutschen Land- 
wirtschafts-Gesellschaft zu Danzig vorgeführten Explosionsmotoren 
erschienen als Neuheit zwei mit Spiritus betriebene Zweitakt- 
motoren von Heinrich Séhnlein in Wiesbaden, und zwar je 
ein 3 PS- und ein 5 PS-Motor. 
Einfachheit, umsomehr als sämtliche bewegten Teile б1- und staub- 
dicht eingekapselt sind (vgl. Abbildung, 
Fig. 188). 

Der Arbeitszylinder (vgl. Fig. 190) 
ist oberhalb der Kurbelwelle angeordnet, 
wodurch der Schwerpunkt tief gelegt 
und selbst bei leichtem Fundament eine 
sichere Aufstellung gewährleistet ist. An 
Platz bedarf 

die 3 PS-Maschine 55 >< 75 em Grund- 
fläche und 100 cm Höhe, 

die 5 PS-Maschine 75 x 90 cm Grund- 
fläche und 125 cm Höhe. 

Der Verbrennungsraum des Motors 
ist gänzlich geschlossen, indem der Zy- 
linderdeckel mit dem Zylinder aus einem 
Stück gegossen ist. Dadurch ist die an 
dieser Stelle so schwierige Dichtung ver- 
mieden. Die beim Viertaktmotor unent- 
behrlichen Ventile, bestehend im Ein- 
lafs- und Auspuffventil, sind beim Söhn- 
lein- Motor ! ebenfalls weggefallen; die 
Steuerung erfolgt lediglich durch das Zu- 
sammenwirken des Arbeitskolbens mit 
verschiedenen Öffnungen in der Zylinder- 
wand. Das Kurbelgetriebe läuft in einem 
gasdichten Gehäuse, das in Verbindung 
mit dem Kolben als Ladepumpe zur För- 
derung des brennbaren Gemisches dient. 

Diese Ladepumpe ist mit einem ein- 
zigen Ventil (1 in Fig. 189) versehen, 
durch das die Ladung eintritt. Da dienes 
Ventil immer in kühler Luft arbeitet 
und nur ganz geringen Drücken, etwa 
1, At, ausgesetzt ist, so kann es im 
Vergleich zu den unter ungünstigsten 
Verhältnissen arbeitenden Ventilen des 
Viertaktmotors als harmloses Organ be- 
trachtet werden, welches zu keinen An- 
ständen Апја(в gibt. 

Die Kühlung erfolgt in üblicher 
Weise durch Wasser. Der Zylinder sowie der Verbrennungsraum sind 
zu diesem Zweck mit einem Wassermantel umgeben. 

Die Zündung des Gemisches geschieht elektrisch durch eine Zünd- 
kerze; der erforderliche Strom wird selbsttätig durch einen sogen. 
Lichtbogen-Zündapparat erzeugt, ein Verfahren, das den Vorteil 
gröfster Sicherheit und Einfachheit hat, indem es keine bewegten Teile 
erfordert. 

Der Arbeitsvorgang in der Maschine läfst sich in zwei Reihen 
verschiedener Vorgänge zerlegen, die sich ober- und unterhalb des 
Arbeitskolbens abspielen. 

Denkt man sich das Schwungrad derart gedreht, dafs der Kolben 
aus seiner untersten Stellung emporsteigt, so entsteht im unteren 
Teil des Zylinders und in der gasdichten Kurbelumkapslung ein Unter- 
druck; das Einlafsventil 1, Fig. 189 wird aufgesaugt, und Brennstoff 
mit Luft tritt in den Vorraum 2 ein. Das explosible Gemisch breitet 
sich hier aus, erfüllt den Vorraum und gelangt allmählich in den 
unteren Teil des Hohlkörpers, ohne jedoch in den Kanal 3 einzutreten. 
Gegen Ende des Saughubs herrscht noch ein geringer Unterdruck in 
der Kurbelkapsel. Erst wenn die Unterkante des Kolbens die Öffnung 5 
in der Zylinderwand freilegt, wird durch die eintretende Luft Atmo- 
sphärenspannung hervorgebracht; gleichzeitig schliefst sich das Einlafs- 
ventil 1. 


Beide machten den Eindruck grofser | 


Fig. 188. Zweitaktmotor von Heinrich Söhnlein in Wiesbaden. 


Bei der Kolbenumkehr wird zunächst die Luftöffnung 5 verdeckt 
und alsdann der Inhalt der Pumpräume schwach verdichtet. Im Laufe 
dieses Vorverdichtungshubes dringt die Luft aus der Kurbelkammer 
durch die Kanäle 4 und 3 in das im Vorraum 2 enthaltene, noch 
unvollkommene Gemisch aus Brennstoff und Luft ein und mischt sich 

ündlich mit demselben. Gegen Ende des Hubes sind dann die Gase 
derart verteilt, dafs die Kurbelkammer sowie die Kanäle 4 und 3 
reine Luft enthalten, der Vorraum 2 dagegen bis an den Kolben heran 
mit fertigem, zündfähigen Gemisch erfüllt ist. 

Sobald die Oberkante des Kolbens die Einlalsöffnung 6 freigibt, 
strömt das schwach gespannte Gemisch in den Zylinder. Der zunächst 
radial gerichtete Gasstrom wird durch den auf dem Kolben vorgesehenen 
Aufbau 7 Fechtwinkelig aaah oben abgelenkt. Das anfangs unter Über- 
druck mit gewisser Geschwindigkeit einströmende Gemisch wird in 
die Nähe der Zündstelle getrieben und 
dadurch die sichere Zündung gewähr- 
leistet. Die nachfolgende, mit stetig ver- 
zögerter Geschwindigkeit eintretende und 
immer dünner werdende Ladung, die 
schliefslich ganz in reine Luft übergeht, 
wird weniger scharf nach oben getrieben; 
sie erfüllt vielmehr den mehr in der 
Nähe des Kolbenbodens belegenen Teil 
des Zylinders und legt sich zwischen er- 
steren und das Gemisch. 

Beim Emporgang des Kolbens werden 
der Einlafskanal 6 und der Auslafskanal 8 
überdeckt. Nunmehr erfolgt die Verdich- 
tung und Zündung дег Ladung und die 
Arbeitsverrichtung des Kolbens. Gegen 
Ende des Ausdehnungshubes öffnet die 
Oberkante des Kolbens den Auslafskanal 
8, und die Verbrennungsgase entweichen 
durch diesen und das Rohr 9 ins Freie. 

Diese Vorgänge wiederholen sich bei 
jeder Umdrehung der Achse. Es findet 
also bei jedem Aufwärtsgang des Kolbens 
unterhalb desselben ein Ansaugen frischer 
Ladung, oberhalb desselben die Verdich- 
tung des vorher übergeströmten Ge- 
misches statt. 

Bei jedem Abwärtsgang des Kolbens 
erfolgt oberhalb die Zündung und Arbeits- 
leistung, unterhalb die Vorverdichtung 
der Ladung. 

Der in Fig. 189 dargestellte Vorraum 
und Gemischbilder 2, dessen Wirkungs- 
weise vorher schon erläutert wurde, trägt 
an seinem oberen Ende, nahe beim Ein- 
lafskanal 6 des Zylinders, das Einlafs- 
ventil 1 für den Brennstoff. Da der Vor- 
raum den gesamten brennbaren Teil der 
Ladung in sich aufnimmt, so werden 
die Brennstoffdämpfe von der grolsen 
Masse der Ladeluft getrennt gehalten und ein Eintreten von Ge- 
misch in die Ladepumpe, hier also in die Kurbelkapsel, verhindert. 
Die bereits gebildeten Brennstoffdämpfe können sich somit auch nicht 
an den grolsen kühlen Wandungen der Kapsel kondensieren und, in 
Tropfenform niedergeschlagen, verloren gehen. Anderseits ist eine Ver- 
unreinigung der Ladung durch die in der Kurbelkapsel umherge- 
schleuderten Oltropfen vermieden, welche sich durch übelriechenden 
und rulsigen Auspuff oft sehr unliebsam bemerkbar machen. Von ganz 
besonderer Bedeutung aber ist auch der Umstand, dafs ein Auflösen des 
Schmieröls durch Brennstoff und die Gefahr des Heifslaufens bezw. der 
Beschädigung "des Kurbelgetriebes und der Lager ausgeschlossen ist. 
Die Gemischbildung geht im Vorraum, also aufserhalb des Zylinders, 
vor sich, so dafs dem Verbrennungsraum bereits fertiges Gemisch 
zugeführt wird. 

Auf diese einfache Weise wird die durch die Verdampfung des 
Spiritus begiinstigte und so gefürchtete Rostbildung im Arbeitszylinder 
unmöglich gemacht und ein Übelstand beseitigt, der für die Lebens- 
dauer der Maschine von grofser Bedeutung ist. 

Der Vorraum (2) ist mit einem Heizmantel umgeben, durch den 
beim Spiritusmotor ein Teil der Abgase geleitet wird, welche alsdann 
in den Auspufftopf entweichen. Die Menge dieser Heizgase wird durch 
eine im Auspuffrohr nahe bei der Maschine angebrachte Drosselklappe 
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eingestellt. Diese Heizung genügt zur gründlichen und sicheren Ver- 
dampfung des Alkohols. 

Die Mischung der Ladungsteile ist infolge des abwechselnden 
Saugens und Drückens und bei der Länge der zur Verfügung stehenden 
Zeit — fast die Dauer einer ganzen Umdrehung — eine gründliche und 
sichert leichte, regelmälsige Zündung und günstige Verbrennung. Da 
die Kurbelkapsel nur zur Aufnahme von Luft dient, so können etwaige 
Undichtigkeiten derselben keine Gemischverluste nach sich ziehen. 

Das Anlassen der Maschine geschieht, wie meist üblich, mit Benzin. 
Zu diesem Zweck ist oberhalb des Einlafeventils (1) ein kleiner, stäblerner 


Fig. 190. 
Fig. 189 и, 190. Z. A.: Zweitaktmotor, 


Fig. 189. 


Benzinbehälter von etwa 1), 1 Inhalt angeordnet, der durch einen Drei- 
weghahn eingeschaltet werden kann. Nachdem die Maschine kurze 
Zeit (meistens kaum mehr als eine Minute) mit Benzin gelaufen ist, 
wird durch Umstellen des Hahnes die Benzinzufuhr ab- und der regel- 
mäfsige Spirituszuflufs angestellt. Die Regulierung erfolgt durch eine 
im Einlafskanal (6) angebrachte Drosselklappe, die durch einen auf 
der Kurbelachse sitzenden, eingekapselten Schwungkugel-Regulator be- 
tätigt wird. 

Der durch D. R.-P. geschützte „Söhnlein“-Zweitaktmotor wird für 
alle motorischen Brennstoffe gebaut. 


Feuerung 
System Poillon. 
(Mit Abbildung, Fig. 191.) Nachdruck verboten. 

Nach der Abbildung im „Genie Civil“ stellt sich die Poillon- 
Feuerung als eine für Betrieb durch Prefsluft berechnete Plan- 
rost-Unterfeuerung anormaler Bauart dar. 

Die Feuerung ist in Verbindung mit einem Wasserrohrdampfkessel 
gezeigt; auch erscheint die Feuerbrücke bis an die untere Rohrreihe 
emporgeführt, so dafs 
alle Feuergase gezwun- 
gen sind, sofort nach 
ihrem Entstehen in die 
zwischen den Rohren 
vorhandenen Räume 
zu entweichen. Das 
Auftreten einer Stich- 
flamme ist demnach 
nahezu unvermeidlich, 
da die Gase fast senk- 
recht auf die Rohre 
treffen müssen. 

Der Rost selbst 
wird durch quer zur 
Längsachse der Feue- 
rung verlegte Stäbe 

ebildet, deren vor- 

еге Serie b mit Nei- 
gung nach der Feuer- 
brücke, deren hintere 
в aber mit Neigung nach der Feuertür verlegt sind. Der an der Berüh- 
rungsstelle beider verbleibende Zwischenraum ist durch ein trapez- 
förmiges Querstück überbrückt, ebenso wie die Schlitze vor der Feuer- 
briicke und der Feuerplatte durch Pafsstäbe von dreieckigem Quer- 
schnitt geschlossen wurden. 

Das Feuergeschränk enthält Feuertür sowie Aschenfalltür 
und verdeckt die ganze Frontwand der Feuerung. Die Aschenfalltür 
schliefst luftdicht und trägt die Düse a des Unterwindgebläses sowie 
einen Schieber zur Regulierung der Luftzufuhr, wenn ohne Druckluft 


Fig. 191. 


Feuerung System Poillon. 


earbeitet wird. Über die Düse a ist ein Rohr gesteckt, durch das 

ie vom Dampfstrom angesaugte atmosphärische Luft in den Aschenfall 
einströmt. Die Feuertür ist als Klapptür mit Schlufs durch Belastungs- 
gewicht ausgeführt und mit Schutzplatte gegen strahlende Wärme 
versehen. Ein Ventil oder Hahn d erlaubt es, den Dampfstrahl des 
Unterwindgebläses zu regulieren. 

Die notwendige Folge der eigentümlichen Anordnung der Rost- 
stabgruppen b und c, so schreibt der Konstrukteur in obiger Zeitschrift, 
soll nun die sein, dafs eine Stichflamme vermieden wird. Die 
durch die Lücken der vorderen Roststäbe b dringende Prefsluft soll 
den Gasstrom so leiten, dafs er unter einem stumpfen Winkel auf 
die Rohre des Kessels auftreffen würde, wenn nicht die durch die 
Lücken der hinteren Stabserie einströmende Luft dem entgegen- 
wirkte. Sie treibt die Gase nach vorn zu, so dafs ein Durch- 
einanderwirbeln der Gasströme statthat, das, wie schon gesagt, 
eine Stichflamme nicht entstehen 18/84, gleichzeitig aber auch eine 
Verbrennung aller Kohlenoxyde mit sich bringt. 

Ob die getroffene Anordnung tatsächlich genügt, die Stich- 
flamme zu vermeiden, muls die Praxis lehren, die ebenfalls den Be- 
weis zu liefern hat, dafs die jedem Praktiker bekannten Unbe- 
quemlichkeiten, die im allgemeinen mit der Verwendung quer zur 
Achse verlegter Roststäbe verbunden sind, in der Bedienung des 
Rostes sich hier nicht bemerkbar machen. Uns scheint die Wirkung 
der durch die Spalten der Rostpartie c eindringenden Prefsluft mehr 
darauf hinauszugehen, den auf der vorderen Partie des Rostes ge- 
wonnenen brennbaren Gasen hoch erhitzte Verbrennungsluft zuzu- 
führen und sie so zu entziinden. Die Entzündung dürfte gerade unter- 
halb der untersten Rohrreihe vor sich gehen, во dafs diese und die 
nächst höhere Reihe der intensivsten Hitze ausgesetzt sein würden. 

Hinsichtlich der Wirkung bemerkt jener Bericht, dafs 
im „Conservatoire des Arts et Métiers“ mit einem Roste nor- 
maler Bauart 5,6, mit einem Poillon-Roste 7,2.kg Wasser ver- 
dampft werden konnten, wobei der vom Unterwindgebläse ver- 

brauchte 
Dampf (3,3%, 
der Gesamt- 
leistung)schon 
in Abzug ge- | 
bracht ist. 


---- ит 
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Rauchgas- 
Analysator 
System Krell- 
Schultze 
ausgeführt von 
G. A. Schultze 
in Berlin. 
(Mit Abbildungen, 
Fig. 192 u. 193.) 
Nachdruck verboten. 
Ein vollkom- 
mener Einblick in 
das Güteverhältnis, 
mit welchem eine 


ГА 
Schematische 


Darslellung, 


Feuerungsanlage ы 

jeweilig arbeitet, ist 4 || um 

nur dadurch mög- Sauge Ауаға? 
lich, dafs man den een 


Kohlensäuregebalt 
der Abgase unter 
gleichzeitigerBeob- 
achtung der Tem- 
peratur der ab- 
ziehenden Gase er- 
mittelt. 

Beide Kontrol- 
len gleichzeitig vor- 
zunehmen, erlaubt. 
der Rauchgas- 

Analysator 
System Krell- 
Schultze, dessen . 
Ausführung sich die 
Spezialfabrik für 

Feuerungs - Kon- 

trollapparate G. A. 
Schultze in Ber- 
lin SW angelegen 
sein lälst. Ge- 
nannte Firma stellt den Apparat mit und ohne Registriervorrichtung 
her und führte ihn u. a. auch auf der Deutschen Städte-Aus- 
stellung in Dresden vor. 

Der Apparat ohne Registriereinrichtung, welchen Fig. 192 wieder- 
gibt, besteht aus zwei Hauptteilen, dem Rohrsystem und dem Mano- 
meter. 

Das Rohrsystem besteht aus den beiden in einem Blechmantel 
liegenden, etwa 30 mm weiten Messingrohren a und b, welche eine Höhe 
von etwa 1,75 m haben und sich oben bei x vereinigen. Ebenda (bei x) 


5, 
| Leilan 


Fig. 192. 


Rauchgas- Analysator System Krelt-Schultze. 
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setzt 14” Gasrohr g an, das zum Ansaugeapparat führt. Dieses Rohr 
trägt ein kleines Reguliermanometer j und enthält den Absperrhahn h. 
Ersteres wird bei der Einregulierung des Saugeapparates benutzt, 
letzterer zum Absperren der Saugleitung. Die Rohre a, b haben unten 
die Hähne f, 1, у bezw. е, k, w. Die Hähne f und у bezw. е und w sind 
nach hinten gerichtet, während die Dreiweghähne | und k seitwärts in 
die Rohre a und b einmünden. Die Hähne 1 und К sind durch eine 
Zahnstange gekuppelt, um sie konform und gleichzeitig betätigen zu 
können. 

Setzt man den Saugapparat in Tätigkeit, so treten durch die von 
den Kesselzügen kommende Leitung d und den Hahn f die Rauchgase 
in das Standrohr a.ein, während durch den Hahn e Luft eingesogen 
wird. Beide Gase, deren spezifisches Gewicht verschieden ist, ziehen 
nach oben und entweichen bei x in das Rohr g. Auf diese Weise 
entstehen zwei Gassäulen von gleichem Durchmesser und gleicher 
Höhe H, deren Gewichtsdifferenz um so gröfser ist, je mehr Kohlen- 
säure іп der Rauehgassäule enthalten ist. 

Da das Gewicht des Inhaltes vom Rohre b stets gleich bleibt, 
dasjenige des Inhaltes vom Rohre a aber hauptsächlich von dem 
Kohlensäuregehalt abhängt, во kann die vorhandene Gewichtedifferenz 
direkt zur Bestimmung 
des Kohlensäuregehaltes 
benutzt werden. Zu die- 
sem Zweck sind die bei- 
den Gassäulen bei 1 und 
k durch feste Leitungen 
n und m mit dem Diffe- 
rentialmanometer ver- 
bunden. Dieses besteht 
aus der gufseisernen 
Grundplatte o mit der 
angegossenen Dose q, in 
deren Wandung das in 
bestimmten Neigungs- 
winkel gebrachte, stark- 
wandige Glasrohr r fest 
gelagert ist; letzteres 
ist am Ende noch ein- 


mal gestützt und in sei- 
ner Lage unverrückbar 
gehalten. 


Mit Hilfe der Stell- 
schrauben p sowie der 
beiden Wasserwagen s 
und t bringt man das 
Manometer und mit ihm 
das Mefsrohr in die rich- 
tige Lage, in der es 
dann verbleibt. In die 
Dose giefst man bei i, 
Fig. 192, die aus reinem 
Alkohol bestehende, in- 
tensiv gefärbte Mafs- 
flüssigkeit bis zum Null- 
punkt der neben dem 

Melsrohr liegenden 
Skala, welche die Koh- 
lensäure-Prozentteilung 
trägt. Li man jetzt 
ie im Schema in der 
Linkslage gezeichnete 
Stange der Dreiweg- 
hähne | und k nach rechts 
um, so werden die bei- 
den Gufssiulen in den 
Schenkeln a und b mit 
den beiden Schenkeln 
des Manometers, d. h. 
der Dose und dem Ме/вгоһг, іп Verbindung gesetzt. Dies hat ein 
Ansteigen der Mefsflüssigkeit im Glasrohr zur Folge; das Mais des 
Ansteigens entspricht genau dem bestimmten Kohlensäuregehalt in der 
Rauchgassäule a, den шап an der Skala direkt abliest. Da die Rauch- 
gase kontinuierlich durch den Apparat gesaugt werden, so macht sich 
der stets wechselnde Kohlensäuregehalt in dem sich entsprechend 
ändernden Flüssigkeitsstand bemerkbar, wodurch der jeweilige Gehalt 
an CO, in jedem Augenblick ermittelt werden kann. 

Die am Mefsrohr anliegende Holzskala hat eine ungleiche Ein- 
teilung, welche durch die Abweichungen des Melsrohres von der genau 
geraden Form bedingt ist. Jedes Teilstrichintervall entspricht */,,, mm 
Wassersäule. Die ungleichen Teilungen am Mefsrohr werden durch 
eine Kompensationsskala auf eine gleichförmige, gleichwertige Teilung 
übertragen, an der ein Schieber gleitet. Auf diesem Schieber ist die 
Kohlensäureteilung aufgeschlagen, und in dem Teilungszwischenraum 
zwischen 0°, und 1%, bei 0,6 %, befindet sich ein durchgehender Teil- 
strich, der sogen. korrigierte Nullpunkt, welcher anstatt des fest be- 
zeichneten Nullpunktes an der Schieberskala bei den Messungen auf 
den Nullpunkt des Mikromanometers bezgl. auf den Meniskus der 
Sperrflüssigkeit eingestellt werden ти. Durch diese Korrektion wird 
dem Einflufs des gröfseren Feuchtigkeitsgehaltes der Verbrennungs- 
produkte gegenüber der Raumluft Rechnung getragen. 

In die Verbindungsleitungen m und n sind bei u und u, kleine 


REGISTRIRENDER RAUCHGAS - ANALY SATOR 
MIT GEOFFNETER CAMERA. 


#9.193. 2. A.: Rauchgas- Analysator Syatem Krell- Schultze, 


Gefälse eingeschaltet, welche reinen Alkohol enthalten und durch 
Gummistopfen verschlossen sind; es soll dadurch die Verdunstung der 
Sperrflüssigkeit verhindert werden, indem jetzt einfach nur ein Ver- 
dunsten des Alkohols eintreten wird. Die in Fig. 192 sichtbaren 
Hähne v und w sind Auslafshähne, von denen der erstere У immer 
offen steht. In ihm hängt, und zwar durch einen kurzen Schlauch 
gehalten, ein kleiner Wasserverschlufs z, der dazu bestimmt ist, das 
aus den Rauchgasen ausgeschiedene Wasser fortgesetzt ähnlich einem 
Siphon abzuleiten. ` 

In betreff des mit Registriervorrichtung ausgerüsteten Rauchgas- 
Analysators sei nur bemerkt, dafs dieser Apparat aus fünf Haupt- 
teilen besteht, nämlich einem Rohrsystem, dessen Einrichtung sich 
mit derjenigen des vorbeschriebenen Apparates deckt, der Fundament- 
platte, einem Mikromanometer, der sogen. Niveauplatte und der 
Registrier-Camera. Weiter gehört hierzu als Hilfseinrichtung ein Ent- 
wicklungsbad, mit dessen Hilfe die durch die Camera erhaltenen 
Diagramme entwickelt werden. 


Zuggeschwindigkeitsmesser ,,Zugometer“ 
von Max Schubert in Chemnitz i. 8. 
(Mit Abbildung, Fig. 194) Nachdruck verboten. 

Auf Seite 116 des „Supplements“ vom Jahre 1901 findet sich die 
Beschreibung eines von der Manometerfabrik Max Schubert in 
Chemnitz |. 5. ausgeführten Zugmessers, der wir heute in der- 
jenigen des neuen Zuggeschwindigkeitsmessers derselben 
! Firma eine Ergänzung geben. 


Бір. 194. Zuggeschwindigkeitemesser „Zugumeter“‘. 


Das neue „Zugometer“ ist ein Differenzdruckmesser, seiner Kon- 
struktion nach ein Präzisionsvakuummeter und deshalb frei von den 
Fehlern der bekannten Flügelzugmesser, namentlich ihrem schnellen 
Verstopfen, sowie denen der Flüssigkeitsinstrumente, deren flüssiger 
Inhalt bekanntlich schnell verdunstet. An sich besteht der Apparat 
aus einem Gehäuse а, Fig. 194, 1, in das eine Skalenscheibe b derart 
eingesetzt ist, dafs ein Zeiger über der Skala spielen kann. Hinter 
der Scheibe befindet sich im Halter e eine Membrane d, deren 
Vibrationen durch geeignete Zwischenmechanismen c auf den Zeiger 
übertragen werden. Ein Rohr, welches hinter der engen Düse g an- 
geschlossen wird, verbindet den Zugometer mit dem Fuchs, ein zweites, 
bei f angeschlossen, führt zum Roste. Der Hahn bei f ermöglicht 
es, die Verbindung zwischen Rost und Geschwindigkeitsmesser zu 
unterbrechen. Beide Rohre sind vor Ansetzen des Zugometers darauf- 
hin zu prüfen, dafs durch sie der Schornstein Luft einsaugt, da 
andernfalls der Apparat nicht arbeiten würde. 

Für die Anbringung des Zugometers im allgemeinen gilt, dafs 
Manometer, Zugometer und die Reguliereinrichtung für den Essen- 
schieber so nahe beieinander sein müssen, dafs der Heizer erstere 
zwei gleichzeitig beobachten und danach, ohne die Mefsapparate aus 
den Augen zu lassen, die Regulierung vornehmen kann. Für die 
Regulierung selbst gilt das Gesetz, dals der ökonomisch günstigste 
Effekt dann erreicht ist, wenn ein jeweils gewünschtes Dampfquantum 
bei niedrigster Zugometerzahl erhalten wurde. 

Sind an ein und demselben Kessel getrennte Feuerräume vor- 
handen, so hat man den Apparat mit jedem derselben zu verbinden. 
Dies geschieht in der Weise, dafs man an den Zugometer zunächst 
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ein 14" Rohr anschliefst und von diesem dann zwei oder mehr 1,/- 
Stränge nach den Feuerräumen abzweigt. Wo sich vor einer Feuerung 
nur mehrere Feuertüren befinden, der Feuerraum an sich aber unge- 


gefäls е ist gemäls Fig. 196, Skz. 1 angeordnet. Um das Verhältnis 
zwischen dem zu reinigenden Wasser und der Laugenlösung konstant 
zu erhalten, ist folgende Anordnung getroffen: Mit der bei der Zu- 


teilt ist, genügt ein Zugometeranschluls 
von der mittleren Tür aus. б 

Aufser den einfachen Zugometern fer- 
tigt die Firma Schubert auch solche mit 
Registriereinrichtung nach Fig. 194 
an. Bei diesen sitzt auf dem Zugmesser a 
unter einer verschiebbaren Glaskuppel 
eine Trommel i, auf die ein graduierter 
Papierstreifen aufgelegt wird. Eine Tin- 
tenschreibfeder registriert auf dem Strei- 
fen jeweils die momentane Geschwindig- 
keit des Abgasstromes. Will man einen 
neuen Papierstreifen h auf die Trommel i 
auflegen, so entfernt man die an ersterer 
rechts befindliche Schraubenmutter, zieht 
die Trommel herunter und klebt dann 
den neuen Papierstreifen mit der Kante 
fest an dieselbe an. 

Die Schreibfeder dient bei diesem 
Apparat übrigens zugleich als Uhrzeiger; 
auch ist die Trommel stets so zu stellen, 
dafs die Stundenzahl des Papierstreifens 
mit der jeweiligen Ortszeit übereinstimmt. 
Das Aufziehen der Uhr geschieht bei ab- 
genommener Trommel, und zwar wird hier- 
bei das ganze Uhrwerk in der Richtung 
des an dem Apparate angebrachten Pfeiles 
gedreht. 


Wasserreiniger 
der Kennicott Water-Softener Company 
in Chicago. 
(Mit Abbildungen, Fig. 195 u. 196.) 


Nachdruck verboten. 


Der in Fig. 195 u. 196 nach „Engi- 
neering dargestellte Wasserreiniger 
wird von der Kennicott Water- 
Softener Company in Chicago aus- 
geführt und ist bei amerikanischen Eisen- 
bahnen für die Vorbe- 
reitung des Lokomotiv- 

isewassers vielfach in 
erwendung. Grofse Zu- 
verlässigkeit bei wenig 
Bedienung ist das Haupt- 
merkmal dieser Apparate, 
die aus einem zylindri- 
schen Stahlbehälter а be- 
stehen, an welchem oben 
eine die : Einriohtungen 
für Mischung und Ver- 
teilung der Reagentien 


— Kalk und Soda — auf- 
nehmende Plattform an- 
gebracht ist. 

Fig. 195 zeigt einen 
Schnitt durch diesen Was- 
serreiniger, wonach in- 
mitten des Behälters a 
ein konisch gestalteter 
Schacht b nach unten 
führt, in dem für gewöhn- 
lich die Sättigung des 
Kalkwassers vollzogen 
wird, während diese bei 
der Fig. 195 u. 196 ge- 
zeigten Ausführung aufser- 
halb des Behälters a in 
dem Kalkwassersättiger f 


az 

аз zu reinigende 
Wasser wird durch eine 
Pumpe in das Gefäls d 
gedrückt, gelangt von hier 
auf das Rad о und setzt 
dasselbe in Bewegung; da- 
durch dient es zugleich als 
Betriebskraft für das in 
dem Kalksättiger f unten 
angeordnete Mischwerk, 


führung des zu reinigenden Wassers ver- 
bundenen Änderung der Niveauhöhe im 
Behälter d wird zugleich ein Schwimmer 
gehoben oder gesenkt, der mit Hilfe von 
Zugstangen das Rohr z derart betätigt, dals 
die Menge der für die Reinigung abflielsen- 
den Laugenlösung stets proportional dem 
zugepumpten Wasserquantum ist. Das zum 
Löschen des Kalkes verwendete Wasser 
wird dem gereinigten Weichwasser ent- 
nommen und durch das Schöpfrad g dem 
Behälter y zugeführt. Die Arme des ев 
g sind dabei so gebogen, dals das ge- 
hobene Wasser zunächst in der Richtung 
nach der Nabe des Rades fliefst und von 
dort aus in der Leitung p, r nach dem 
Kalkbehälter f. Befindet sich letzterer 
innerhalb des Schachtes b, so ist derselbe 
zwecks Mischung der Kalkmilch mit den 
Reagentien mit einer besonderen Rühr- 
vorrichtung versehen. 

Das über das Rad o fliefsende harte 
Wasser gelangt in den Schacht b, wo es 
mit der in der Leitung u aus dem Raum f 
kommenden Kalkmilch und der Laugen- 
lösung gemischt wird. Das bei diesen 
Apparaten meist verwendete Reagens ist 
Soda, das in einem Gefäls in dem Behälter е 
(Fig. 195 u. 196, Skz. 1 u. 2) untergebracht 
ist. Letzterem wird durch ein Rohr von 
oben hartes Wasser zugeführt, das inner- 
halb des Behälters mittels einer durch die 
Kette m angetriebenen Rührvorrichtung 
in lebhafte Bewegung versetzt wird. Das 
Kalkwasser und die Sodalösung gelangen 
in das Mischgefäfs k, wo sie mit dem 
von dem Rad c ausströmenden harten 
Wasser gemengt werden. Das sich bildende 
Gemisch fällt dann in dem konischen 
Schacht b nach unten, wo zufolge der zu- 
nehmenden Erweiterung die Geschwindig- 
keit des Wassers allmäh- 
lich vermindert wird. 
Hierbei trennen sich die 
Niederschläge von der 
Flüssigkeit und sammeln 
sich in dem konischen 
Unterteil des Klärbehäl- 
ters ап, um von Zeit zu 
Zeit durch einen Ablafs- 
ћаћо entfernt zu werden. 

Das Wasser steigt von 
unten aus wieder in die 
Höhe und passiert auf 
seinem Wege nach oben 
eine Anzahl perforierter 


Fig. 196. 


Klärschirme h, die kegel- 
förmig gestaltet sind und 
bei gleicher Entfernung 
voneinander auch alle denselben äufseren Durchmesser haben. 
Auf den vielen und grofsen Absatzflächen, welche sich hierbei 
dem aufsteigenden Wasser darbieten, schlagen sich auch die 
leichteren Schlammteile, die in dem Wasser noch mitgeführt 
werden, nieder, was besonders durch die geringe Geschwindig- 
keit, mit der das Wasser nach oben steigt, begünstigt wird. 
Der von den Schirmen abgleitende Schlamm sinkt nach unten 
und sammelt sich ebenfalls in dem konischen Unterteil des 
Klärbehälters a, während das gereinigte und geklärte Wasser 
einen Holzfaserfilter 1 passiert und nach dem Reinwasser- 
behälter, der in Fig. 195 angedeutet ist, abläuft. 

Der in Fig. 196, Skz. 3 mit s bezeichnete Schieber dient 
zum Absperren des in dem Wasserreiniger eintretenden harten 
Wassers. Die das weiche Wasser dem Kalkraum f zuführende 
Leitung durchzieht den letzteren, wie aus Fig. 195 hervor- 
geht, der ganzen Länge nach, bis zu dem unten angeordneten 
Rührwerke. w (Fig. 196, Skz. 1) bezeichnet einen den Zufluls 
der Sodalösung regulierenden Schwimmer. 

Die Bedienung des Apparates, die sich in der Hauptsache 
auf die Entleerung und Reinigung der Klärschirme bezieht, 
ist einfach. Erstere erfolgt mit Hilfe eines durch einen Hebel 
betätigten Ventils vom konischen Unterteil des Behälters; der 
auf den Absatzflächen h angesammelte Schlamm wird nach 


Entleerung des Apparates vom Wasser mittels eines Wasser- 
strahles nach unten geschwemmt und ebenfalls durch das 
Bodenventil abgelassen. 
Diese Wasserreiniger sind bereits in grofsen Ausführungen her- 
gestellt worden, u. a. ein solcher für eine Leistungsfähigkeit bis zu 
60000 Gall. Wasser pro Stunde. 


das durch fortwährendes 
Umrühren der Kalkmilch 
eine gleichmälsig ge- 
sättigte Kalkhydratlösung erzielt. Die auf dieses Rad übertretende 
Wassermenge kann durch entsprechende Einstellung der Austrittsöffnung 
des Behälters d variiert werden. Das die Reagentien enthaltende Laugen- 


Fig. 195 u. 196. Wasserreiniger der Kennicott Water-Softener 
Company in Chicago. 
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Rohr-Reiniger und -Ausstofser 
von Franz Pretzel & Co. in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 197 u. 198.) 
Nachdruck verboten. 

Seitens der Firma Franz Pretzel & Co. in Berlin N werden 
u. a. zwei für Kesselbesitzer sehr wichtige Werkzeuge hergestellt, 
von denen das eine seine praktische Verwendbarkeit zwar schon seit 
Jahren erwiesen hat, trotzdem aber den Technikern im allgemeinen 
kaum bekannt sein dürfte, so dafs seine Beschreibung an dieser Stelle 
sich rechtfertigt. 

Der Deutsche Rohr-Reiniger, wie dieses Werkzeug genannt 
wird, dient zum Abschaben des fest angesetzten Rufses, Schlammes 
ete. und der Kesselsteinbildungen von den inneren Flächen der Feuer- 
rohre. Er besteht im wesentlichen aus zwei Schaberpaaren (vgl. 
Fig. 197), welche in Ruhestellung durch Federdruck an den vorderen 
Enden zusammengeprelst werden. Führt man hingegen den Reiniger 
in ein Rohr, so spreizen sich durch den Druck der Rohrwandungen 


Fig. 197. Rohrreiniger. 


Fig. 198. 


Rohrausstofser von Frans Pretzet & Co. in Bertin, 


auf die hinteren Enden des Schaberpaares auch die vorderen ausein- 
ander und drücken sich scharf gegen die Rohrwandungen. Erfolgt 
nun ein Hin- und Herbewegen des Reinigers, so tritt eine vierfache 
Wirkung ein, indem der Reiniger mit allen vier Schaberenden die 
Rohre rein schabt. Es wird hierdurch eine sehr gute Reinigungs- 
wirkung erzielt. 

Der Rohr-Ausstofser, Fig. 198, das zweite der von Pretzel & Co. 
fabrizierten Werkzeuge (D. R.-G.-M. 175828), ist dazu bestimmt, ganz 
feste Ansätze von Kesselstein, Schlacke ete. aus den Rohren zu entfernen. 
Der hauptsächlich wirkende Bestandteil ist ein geteilter Kopf, welcher 
bis zu einem bestimmten Grade verstellbar und beiderseits mit je drei 
zusammenhängenden, kleinen Meilseln ausgestattet ist. Beide Teile 
des Kopfes sind am unteren Ende zu einer Rollenführung ausgebildet, 
wodurch sie sicher in richtige Lage vorgeführt werden. Weil die 
Entfernung fester Ansätze einen scharfen Druck zur Bedingung macht, 
ist das Gestell des Reinigers zu einem Schlag- oder Stolsapparat aus- 
gebaut, durch welchen man die Reinigerstange, ohne Bewegung des 
Reinigers, etwa ', m zurückziehen kann, um dann durch Gegenschlag 
mit derselben auf den Kopf des Reinigers einen bedeutenden Druck 
(dem kein Ansatz widerstehen dürfte) auszuüben. 

Die Wirkung dieses Apparates bei Kesselstein und anderen festen 
Ansätzen еіс. genügt allen berechtigten Ansprüchen. 


Die elektrischen Anlagen 
auf den Hörningschen Rittergütern in Volkstedt und Polleben 
ausgeführt von der Elektrizitäts- Aktien - Gesellschaft 
vorm. W. Lahmeyer & Co. in Frankfurt а. М. 
(Mit Abbildungen, Fig. 199-203.) 
Nachdruck verboten 

Über die Verwendung der Elektrizität in der Landwirtschaft gibt 
die von der Elektrizitäts-Aktien-Gesellschaft vorm. 
W. Lahmeyer & Co. in Frankfurt а. M. auf den Rittergütern 
des Okonomierat Hörning in Volkstedt und Polleben bei Eis- 
leben eingerichteten Anlage ein umfassendes Bild. 

Diese Anlage ist dadurch bemerkenswert, dafs der elektrische 
Strom für Beleuchtung wie für motorischen Betrieb eine weitgehende 
Anwendung gefunden hat und aufserdem auch zum Heizen und Kochen 
benutzt wird. Diese Rittergüter umfassen zwei Gruppen, einerseits 
das „Rittergut Volkstedt“ mit den Nebengiitern ,,Klosterhof und 
»Warzenshof und der „Domäne Volkstedt‘, anderseits das „Rittergut 
Polleben“ mit den Nebengütern ,,Scheunenhof und „Kesslers Gut“. 
Auf diesen Gütern wird in erster Linie eine bedeutende Zuckerrüben- 
samenzucht betrieben, der sich eine ausgedehnte Viehwirtschaft, Ge- 
treideproduktion und Spiritusbrennerei anschliefsen. 

Die Kraftübertragung auf den beiden genannten Gütergruppen 
in Volkstedt und Polleben umfalst zwei getrennte Transformatoren- 
stationen für zusammen 300 KW-Leistung, an die zur Zeit sechzehn 
feststehende Motoren mit zusammen ca. 140 PS, sechs fahrbare Mo- 
toren mit zusammen 180 PS, neun Bogenlampen und etwa 1000 Glüh- 
lampen angeschlossen sind. Aufser diesen Stationen sind mehrere 
Hochspannungsfeldanschlüsse eingerichtet, an welche fahrbare Trans- 
formatoren von је 40 KW-Leistung angeschlossen werden können 
(vgl. Fig. 201). 


Zu den beiden Transformatorenstationen und den Feldansohlüssen 
wird die Energie mittels Hochspannung von 3000 Volt von dem 
Elektrizitätswerk Mansfeld übertragen. Die Hochspannungsfern- 
leitungen sind in der Hauptsache an Holzmasten mit dreifachen 
Glockenisolatoren montiert. Solange sie über Felder führen, sind 
keine besonderen Sohutzvorrichtungen verwendet, längs det Strafsen 
ist jedoch unterhalb der Leitungen ein Drahtschutznetz gespannt, das 
aus drei Längsdrähten mit in geringem Abstand voneinander ange- 
ordneten Querdrahten besteht. Für die Kreuzungen mit den Strafsen 
sind Kabel verwendet, die in einfacher Weise gegen Regen geschützt 
und mit der Freileitung verbunden sind. Gegen Blitzschläge ist die 
Leitung durch Hörner-Blitzableiter gesichert. 

Die Transformatorenstation in Volkstedt enthält fünf Transforma- 
toren, von denen zwei zu je 60 KW und einer zu 40 KW die Spannung 
von 3000 Volt auf 500 Volt für den Motorenbetrieb herabsetzen, 
während die beiden anderen zu je 20 KW den Strom für die Be- 
leuchtung mit einer Sekundirspannung von 220 Volt liefern. Die 
beiden Stationen in Volkstedt und Polleben sind einander ähnlich aus- 
geführt. In der ersteren erfolgt die Strom- 
zuleitung durch Kabel, in der letzteren durch 
Freileitungen, die in das Innere des Transfor- 
matorenraumes führen, indem sie die Aulsen- 
wand des Gebäudes in Porzellanröhren durch- 
setzen. Unmittelbar neben der Mauerdurchfüh- 
rung sind auf einer Traverse drei Hörnerblitz- 
ableiter für die drei Leitungen montiert. Im 
Innern des Transformatorenraumes gehen die 
Leitungen über Hauptsicherungen und Trans- 


| formatorensicherungen zu den Transformatoren, von denen hier zwei zu je 


40 KW für Kraft bei sekundär 500 Volt und zwei zu je 10 KW für Licht 
bei 220 Volt Spannung aufgestellt sind. Die Niederspannungsleitungen 
führen zu Verteilungsschienen auf der Rückseite der Schalttafel, die 
den Raum nach der einen Seite abschliefst. Die Schalttafel besteht 
aus weilsem Marmor mit Eichenholzumrahmung und ist in drei Felder 
eingeteilt. In dem Feld auf der rechten Seite befinden sich die Appa- 
rate für die Kraftleitungen, links diejenigen für die Lichtleitungen, 
während in dem mittleren Feld die Zähler angeordnet sind, nach 
denen die Feststellung und Verrechnung des Stromkonsums stattfindet. 

Die von den beiden Hauptschalttafeln in Volkstedt und Polleben 
ausgehenden Verteilungsleitungen sind für Licht und Kraft getrennt 
geführt und gehen zu den einzelnen Gebäuden oder Gruppen von 
Gebäuden, in denen besondere, kleinere Verteilungsschalttafeln ange- 
ordnet sind, welche die Schalter und Sicherungen für die Abzweig- 
leitungen enthalten. Die auf den Hauptschalttafeln montierten Haupt- 
ausschalter tragen die Aufschrift derjenigen Gebäude, zu welchen die 
zugehörigen Leitungen führen, Eine Besonderheit der Installation bilden 


Fig. 199. Elektrisch betriebene Haferquetschmaschine. 


die an den Aufsenseiten der Gebäude bezw. auf den Höfen an geeigneten 
Stellen angebrachten Anschlufskasten für Licht und Kraft, an welche 
die beweglichen Verbrauchsapparate angeschlossen werden können. 

In sämtlicben Gebäuden, Ställen, Scheunen, auf den Höfen, sowie 
auch unter den Vorbauten der Wirtschaftsgebäude ist elektrische Be- 
leuchtung installiert. In den Wohn- und trockenen Betriebsräumen 
geschieht die Verlegung der Leitungen in messingarmierten Rohren. 

In den Ställen ist verzinkter Eisendraht auf kleinen Isolatoren, 
die von Doppelstützen an den Decken getragen werden, zur Anwen- 
dung gekommen. Zu den Schaltern sind die Leitungen durch Stahl- 
panzerrohre heruntergeführt. In den Scheunen sind die Lampen direkt 
unter dem Dachfirst aufgehängt, da die Räume nach der Ernte bis 
auf die höchste erreichbare Höhe gefüllt werden. Die Höfe haben 
meistens Bogenlampenbeleuchtung erhalten, und nur an einigen Stellen 
sind Glühlampen an Wandarmen verwendet worden. Die bereits er- 
wähnten Anschlulskasten für Licht enthalten vier bis sechs Anschluls- 
dosen, an welche mittels Steckkontakten Handlampen angeschlossen 
werden können, die mit Schutzkorb und staub- und wasserdichter 
Glocke versehen sind. Die Zuleitung zu den Lampen führt durch einen 
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biegsamen Metallschutzschlauch, der selbst durch darüber hinweg- 
fahrende, mit etwa 50 Ztr. beladene Wagen nicht beschädigt werden 
kann, wie in mehrjährigem Betriebe festgestellt ist. 

Bei den motorischen Antrieben ist zwischen stationären und trans- 
portablen Motoren zu unterscheiden. Auf die ersteren soll hier zu- 
nächst eingegangen werden. Die Brennerei in Volkstedt wurde früher 
durch eine Dampfmaschine betrieben. Da man bei der Umwandlung 
in elektrischen Betrieb mit den vorhandenen Vorgelegen rechnen 
mulste, begnügte man sich damit, die Haupttransmission durch einen 
20 PS- Motor antreiben zu lassen. Von dieser Transmission wird 
ein Elevator betrieben, der die Kartoffeln aus dem Keller nach der 
Kartoffelwäsche schafft; die letztere ist mit einer Transportschnecke 
verbunden, welche die Kartoffeln an einen zweiten Elevator abgibt, 
der dieselben seinerseits weiter zu einem Sammelkasten transportiert. 
Aufserdem treibt die Transmission ein Rührwerk im Vormaischbottich, 
eine Malzquetsche, Entschäler, Pumpe, sowie ein zweites Rührwerk 
für die Garbottiche. Aufser diesen Apparaten enthält die Brennerei 
noch eine von einem 3,5 PS-Motor angetriebene Schlempe-Pumpe. 


„Domäne Volkstedt“. Diese Leitungen endigen іп den genannten Höfen 
in Licht- und Kraftanschlufskästen und versorgen aulserdem auf dem 
»Dominenhof einen 15 PS-Motor mit Strom, der ähnlich wie auf 
dem „Rittergut Volkstedt einen Getreideelevator mit den zugehörigen 
Transportschnecken zum Befördern und Verteilen des Getreides auf 
den Lagerböden betreibt. 

Die Brennerei in „Polleben“, die ähnlich wie diejenige in Volk- 
stedt eingerichtet ist, wird von einem 15 PS-Motor betrieben. An 
das Brennereigebäude schliefst sich seitlich ein Laboratorium an, in 
welchem die Zuekerrüben auf ihren Zuckergehalt untersucht werden. 
Ein Motor von 2 PS treibt hier mehrere Bohrmaschinen, die zum An- 
bohren der Zuckerrüben dienen. Auch hier ist oberhalb des Labora- 
toriums ein dreifacher Kornboden mit Elevator und Transportschnecke 
ausgerüstet, die ihren Antrieb von einem 5 PS-Motor erhalten. 

In der Mitte des Ochsenstalles befindet sich ein gröfserer Arbeits- 
raum, der von den eigentlichen Ställen abgegrenzt ist. An der Decke 
dieses Raumes ist eine Transmission angebracht, welche von einem im 
ersten Stockwerk aufgestellten 10 PS- Motor mit Rädervorgelege durch 


Fig. 200. 


Über den ausgedehnten Kuhställen 
. befinden sich drei übereinanderliegende 
Futterböden. Auf dem untersten ist ein 
Motor von 3,5 PS aufgestellt, der mittels 
Transmission abwechseind auf eine Hafer- 
quetschmaschine und auf einen Getreide- | 
elevator arbeiten kann. Letzterer dient 
dazu, das in der Futterkammer unten neben 
dem Stall ausgeschiittete Korn den Futter- 
böden zuzuführen. Auf dem obersten Boden 
ist mit dem Elevator eine Transport- 
schnecke verbunden, welche das von dem 
Elevator gehobene Getreide über den Boden | 
verteilt. Die Fig. 199 zeigt den Antriebs- | 
motor und die dicht bei demselben aufge- 
stellte Haferquetschmaschine. 

Von der zur Scheune führenden Kraft- 
leitung ist eine kurze Freileitung nach der 
Schmiede abgezweigt und versorgt dort 
einen 5 PS-Motor mit Strom, der mittels 
Transmission einen Ventilator für das Ge- 
bläse, eine Bohrmaschine und zwei Schleif- 
steine antreibt. Die Scheune enthält aufser 
den eigentlichen Scheunenräumen noch 
eine grofse Reihe anderer Arbeitsstätten, 
die vorwiegend zur Verarbeitung des Rüben- 
samens dienen. In diesen Räumen sind 
zwei Motoren zu 20 PS, einer zu 15 und 
einer zu 5 PS aufgestellt. Von dem 15 PS- 
Motor wird ein Exhaustor und ein Rüben- 
samentrockenapparat angetrieben. Der von 
dem Trockenapparat abgegebene Rüben- 
samen wird durch den Exhaustor auf einen 
Turm transportiert. Derjenige Samen, der 
von vornherein trocken ist und demnach den Trockenapparat nicht 
zu passieren braucht, wird durch einen zweiten Exhaustor, der von 
ciuem der 20 PS-Motoren betrieben wird, direkt dem Turm zugeführt. 
Von dem obersten Raume des Turmes gelangt der Samen durch ein 
Schüttloch nach der ersten Samenfege, von hier weiter zu Reinigungs- 
maschinen, die von einem 5 PS-Motor mittels Transmission betrieben 
werden. Durch eine Reihe von Schüttlöchern wird der Samen weiter 
dem eigentlichen Rübensamenboden zugeführt, indem ein 20 PS-Motor 
eine grofsere Anzahl Reinigungsmaschinen betreibt. Der hier gereinigte 
Samen wird in Säcke verpackt und ist verkaufsbereit. 

Zwei Kabel für Licht und Kraft, die von der Schalttafel in Volk- 
stedt ausgehen, führen über den „Klosterhof“ und „Warzenshof“ zur 


Fig. 201. 


Hochspannungs- Feldanschlu/s. 


Kreissägenantrieb durch fahrbaren Motor. 


Vermittlung einer zweiten Transmission angetrieben wird. 
Der Anlafswiderstand befindet sich in dem unteren Raum 
an der Decke. Von der oberen Transmission erhalten ein 
Elevator mit Transportschnecke, eine Schrotmühle und durch 
die untere Transmission eine Häckselmaschine ihren Antrieb. 
Ein weiterer Motor von 5 PS treibt einen Elevator zum 
Transport von Getreide. 

An die bereits erwähnten, an vielen Stellen auf sämt- 


lichen Höfen vorhandenen Kraftanschlufskästen können fahr- 
bare Motoren und fahrbare Pumpen angeschlossen werden, 
die mit ihrem Elektromotor zusammen auf einem Wagen 
montiert sind. Der Motor leistet bei 430 Minutenumdrehungen 
3,5 PS und treibt unter Zwischenschaltung eines Zahnradvor- 
geleges die Pumpe. Letztere wird in erster Linie als 
Jauchespritze für Dungstätten benutzt. Sie ist imstande, 
vom Strahlrohre ab auf Entfernungen von 25 m etwa 2001 


pro Minute in kontinuierlichem Strahle zu 
schleudern. Somit erfüllt sie auch die An- 
forderungen, welche an eine mittlere Feuer- 
spritze zu stellen sind. Auf allen genann- 
ten Gutshöfen befinden sich an leicht zu- 
gänglichen Stellen Hydranten, die mit 
Wasserreservoiren in Verbindung steben. 
Bei Ausbruch eines Brandes wird die fahr- 
bare Pumpe an den zunächst liegenden 
Hydranten herangebracht und durch ar- 
mierte Schläuche an diesen angeschlossen. 
Der zum Betrieb des Pumpenmotors er- 
forderliche Strom wird einem der ge- 
nannten Kraftanschlulskasten entnommen. 
Der Anschlufs des Motors an denselben 
geschieht durch ein Kabel, welches ebenso 
wie die Zuleitungen zu den transpor- 
tablen Handlampen durch einen biegsamen 
Metallschlauch gegen äufsere Beschädigungen geschützt ist. 

Die fahrbaren Motoren, von denen zur Zeit 5 Stück zu je 35 PS 
vorhanden sind, dienen in der Hauptsache zum Antrieb von Dresch- 
maschinen und deren Strohpressen. Vier von den Motoren treiben in 
der Längsrichtung der Wagen, einer, der mit zwei Riemenscheiben 
versehen ist, senkrecht zu dem Fahrgestell. 

Fig: 200 zeigt einen Motor in Verbindung mit einer Kreissäge. An 
der Vorderseite des Wagens ist ein mit einem Klappdeckel verschliels- 
barer Raum für die Kabeltrommel mit 50 m Zuleitungskabel angeordnet. 
Darüber befindet sich ein Raum für Werkzeuge, Schmier- und Putz- 
material, darunter ein solcher zur Aufnahme einer Winde. Der Raum 
auf der Rückseite des Wagens enthält einen Umschalter für beide Dreh- 
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richtungen des Motors und den Anlasser. Kine aufklappbare, kleine 
Leiter erleichtert die Bedienung des Anlassers. Aufser zum Dresch- 
betrieb können die fahrbaren Motoren also auch für verschiedene andere 
Zwecke, wie zum Antrieb von Holzbearbeitungsmaschinen, Häcksel- 
maschinen, Chilisalpetermühlen u. s. w. benutzt werden. 

Die Hochspannungsfeldanschlüsse befinden sich auf den zu den 
Gütern in Volkstedt und Polleben gehörigen Ländereien. Der An- 
schlufs, der in Fig. 201 dargestellt ist, besteht im wesentlichen aus 
zwei Teilen, dem Hochspannungsausschalter, der oben an dem Maste 
montiert ist, und dem Anschlufskasten, der sich in mittlerer Höhe des 
Mastes befindet. Durch geeignet geführte, in der Mitte isolierte Drähte 
wird der Ausschalter betätigt. Die Anordnung ist so getroffen, dals 
der Schalter nur eingeschaltet werden kann, wenn der Anschlulskasten 
geschlossen ist; anderseits kann die Verbindung des Hochspannungs- 


Fig. 202. Fahrbarer Transformator. 


tungen, die an ihre Leistungsfähigkeit und Ökonomie geknüpft wurden, 
voll entsprochen. Namentlich im Dreschbetrieb ist eine wesentliche 
Erleichterung und Ersparnis erzielt worden. Die Anlage gibt also 
einen vollgültigen Beweis dafür, dafs durch ausgedehnte Anwendung 
des elektrischen Betriebes der Landwirtschaft ein Mittel an die Hand 
gegeben ist, die in den letzten Jahren mehr und mehr gesunkene 
Rentabilität durch Verbilligung der Produktion wieder zu heben. 


Verbindungsstöpsel 
zum Anschlufs von Verbrauchskörpern an die Niederspannungs- 
kreise von Transformatoren von Gustave Weissmann in Paris, 
Vertreter Patentanwalt Dalchow in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 204.) Nachdruck verboten. 

In Fig. 204 ist ein Verbindungsstöpsel zum Anschlufs von 
Verbrauchskörpern an die Niederspannungskreise von Transformatoren 
dargestellt, der Gustave Weissmann in Paris patentiert wurde 
und ein gleichzeitiges Ein- und Ausschalten des Primär- und Sekundär- 
stromkreises gestattet. Es wird dadurch erreicht, dals bei Entfernung 
des Verbindungsstöpsels gleichzeitig eine Unterbrechung der Primär- 
und Sekundärleitung und bei Ausschaltung des an den Verbindungs- 
stöpsel angeschlossenen Stromverbrauchers zugleich eine Ausschaltung 
des Stromwandlers eintritt, um ein Leerarbeiten desselben zu verhin- 
dern. Fig. 204, 1 zeigt den Verbindungsstöpsel in seiner Anwendung bei 
einem Stromwandler mit einfacher Wicklung, Fig. 204, 2 stellt dessen 
Anordnung bei einem Stromwandler mit doppelter Wicklung dar. 

Der Verbindungsstöpsel besteht aus einem Stromschlufsstück a, an 
welches die Stromleitung b angeschlossen ist, und einem Stromschlufs- 
stück e, von welchem eine Leitung d ausgeht, die den Primärstromkreis 
des Stromwandlers e bildet und an die zweite Stromleitung b’ ange- 
schlossen ist; wenn der Stromwandler nur einfache Wicklung besitzt, 
bildet die Leitung d auf einem Teil ihrer Länge die Primär- und 
Sekundärleitung. Das Ende dieser nacheinander induzierenden und 
induzierten Leitung ist durch eine Leitung f mit einemStromschlufs- 
stück g verbunden, das neben denjenigen a und с auf einer Isolierplatte h 
aus Holz, Hartgummi oder dergl. befestigt ist. 

Die Leitungen, die den umgeformten Strom dem Verbrauchskörper 
zuführen, münden wie gewöhnlich in einen Stromschlufsstöpsel i mit 


Fig. 203. 


Dreschsätze im Felde, 


kabels mit dem Anschlulskasten nur gelöst werden, wenn der Aus- | 


schalter offen ist. Dadurch wird jegliche Gefahr für das Bedienungs- 
personal vermieden. An diese Feldanschlufsstellen können fahrbare 
Transformatoren, Fig. 202, angeschlossen werden. Der Transformator 
ist auf dem Wagen liegend angeordnet und durch ein abnehm- 
bares Schutzgehäuse, das durch Klappen reichlich ventiliert werden 
kann, gegen Witterungseinflüsse geschützt. Auf dem Dach des 
Schutzkastens sind in zwei getrennten, verschliefsbaren Kästen die 
Hochspannungs- und Niederspannungssicherungen und Anschlüsse 
untergebracht. Auf der Vorderseite des Wagens befindet sich unter 
dem Kutschersitz ein Werkzeugkasten, auf der Rückseite ein Haspel 
zur Aufnahme des Niederspannungskabels. Darüber ist der Zähler 
für die Bestimmung des Stromkonsums montiert. Das Hochspannungs- 
kabel besitzt nur eine beschränkte Länge, wodurch bezweckt wird, 
dafs der Transformator nur unmittelbar neben dem Anschlufsmast 
benutzt werden kann. Wie Fig. 203 zeigt, wird an die Niederspannungs- 
seite des Transformators einer der fahrbaren Motoren angeschlossen, 
der dann zum Betrieb der Dreschmaschinen auf dem Felde dient. Mit 
Hilfe eines besonderen, 500 m langen Niederspannungskabels, das 
biegsam und drahtseilarmiert ist, kann ein Arbeiten auch in grölserer 
Entfernung von dem Anschlulsmast ermöglicht werden. 

Die Anlage hat sich in jeder Hinsicht bewährt und den Erwar- 
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Fig. 204. 
Verbindungsstipsel von Gustave Weissmann in Paris. 


den beiden Stiften ј und К, die in entsprechende Aussparungen der 
Stromschlufsstücke a, с und g gesteckt werden; die Stücke a und с 
sind derart angeordnet, dafs sie durch Aufstecken des Stöpsels i durch 
den Stift j in leitende Verbindung miteinander gebracht werden; das 
Stromschlufsstück g ist mit einem einfachen Loch 1 zur Aufnahme des 
anderen Stiftes k versehen. 

Die Wirkungsweise dieser Anordnung ist folgende: Wenn man 
den Verbindungsstöpsel i auf den Stromentnehmer steckt, werden 
die beiden Stromschlufsstücke a und е durch den einen Stift metallisch 
miteinander verbunden und der Primärstromkreis dadurch geschlossen ; 
infolgedessen tritt der Leitungsstrom in den Stromwandler e, und 
da der Sekundärstromkreis durch die beiden Stifte ј und К des Stöpsels 
gleichzeitig geschlossen wird, wird der induzierte Strom zur Verbrauchs- 
stelle, z.B. zu einer Lampe, geleitet. .Zieht man den Verbindungs- 
stöpsel heraus, so wird der Sekundärstromkreis unterbrochen. Dem 
Stromverbrauchskörper wird dann kein Strom mehr zugeleitet, und 
gleichzeitig wird auch der Primärstromkreis des Stromwandlers unter- 
brochen. Bei dieser Anordnung arbeitet der Stromwandler demnach 
niemals leer, und die Umformung findet nur dann statt, wenn umge- 
formter Strom verbraucht wird. 

Hat der Stromwandler doppelte Wicklung, so besteht die Abzweig- 
vorrichtung, wie Fig. 204, 2 zeigt, aus den beiden Stromschlufsstücken a 
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und е im Primärstromkreis des Stromwandlers und zwei Stromschlufs- 
stücken g und g’, an welchen die Enden des Sekundärstromkreises an- 
chlossen sind; der Verbindungsstöpsel hat in diesem Falle drei 
tifte j, k und k’, die in die Aussparungen der Stromschlulsstiicke a, 
с, g und gi gebracht werden; die Leitungen, welche an den Verbindungs- 
stöpsel angeschlossen sind, münden hierbei in die Stifte k und k’. 
Diese Ausführung ermöglicht beispielsweise einem Stromkreis von 
110Volt Spannung, einen Stromkreis niedrigerer Spannung, z. B. 20 Volt, 
zum Speisen von Glühlampen für diese Spannung zu entnehmen, d. h. 
in den Strom tragbare Lampen oder dergl. für eine Spannung, die 
kleiner ist als die des zur Verfügung stehenden Stromes, ohne jede 
Änderung der Beleuchtungsvorrichtungen einzuschalten. Die Strom- 
schlufsstücke können entweder unmittelbar auf dem Mantel des Strom- 
wandlers angebracht werden oder von letzterem getrennt sein. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildungen, Fig. 205--208.) 


Auslösende Ventilstenerung von М. Kaufhold in Essen, 
Ruhr. 


D. R.-P. 147091. (Fig. 205.) Der passive Mitnehmer 7 wird 
berm Hängenbleiben durch die mit dem ak- 
tiven Mitnehmer verbundene Reglerstange 9 
in seine Ruhelage zurückgeführt. 
Umsteuerungsvorrichtung mit einem 
einzigen Exzenter von Hugo Lentz in 
Leipzig-Schleufsig. D. R.-P. 116905. 
(Fig.206.) Durch axiale Verschiebung einer 
Verstellspindel e, die in der hohlen Steuer- 
welle с untergebracht und mit Gewinde- 
segmenten h versehen ist, wird das mit Seg- 
menten g eines Mut- 
tergewindes ausge- 
rüstete Exzenter a 
um den ұ ші. ег 
Steuerwelle fest ver- 
bundenen Bolzen b 
verdreht. 
Kammer-Wasser- 
rohrkessel mit über 
der vorderen Was- 
serkammer ange- 
ordneten Dampfsammler von 
Heinrich Lambion in Mos- 
kau. D. R.-P. 149540. (Fig. 207.) 
Ein in der vorderen Wasserkammer 
m abgeteilter, die Wasserrohre o 
aufnehmender Raum b ist nurunter- 
halb der Ausmündungen der Was- 
serrohredurch getrennte Leitungen 
p und a mit dem Wasser- und 
Dampfraum des Oberkessels q ver- 
bunden. Durch diese Einrichtung 
sollen der Umlauf des Wassers und 
die Trennung des Wassers vom 
Dampf günstig beeinflufst werden. 
Heifsdampf-Lokomobile mit 
Hegendem Röhrenkessel und 
Überhitzer in der Rauchkammer 
von R. Wolf in Magdeburg- 
Buckau. Die in Fig. 208 abge- 
bildete, durch D. R.-P. 149578 ge- 
schützte Heifsdampf-Lokomobile 
kennzeichnet sich dadurch, dafs 
der in Verlängerung des Kessels a 
horizontal in der Rauchkammer c 
angeordnete Dampfzylinder o mit 
dem Überhitzer dk unmittelbar 
verbunden bzw. in den letzteren 
eingeschaltet ist. 
Dichtungsvorrichtung an 
Schanfelkrinzen von Verbund- 
dampfturbinen von Hugh 
Francis Fullagar in Heaton, 
Engl. D. Б.Р. 152268. Jeder 
Schaufelkranz ist mit einem oder 
mehreren Abdichtungsringen ver- 
sehen, die bei den festen Leit- 
schanfelkrinzen am Innenkreis 
gegen seitliche Ringflächen der 
Welle, bei den Laufradkränzen am Aufsenkreis gegen seitliche Ringflächen 
des Gehäuses abdichten. Dadurch bleibt in radialer Richtung genügend 
freier Raum für die Schaufeln, so dafs ohne Schaden für die Schaufeln 
und ohne Beeinträchtigung der Abdichtung ein Durchbiegen der Welle 
stattfinden kann. Die Dichtungsringe bestehen aus Lamellen, so dafs 
eine Labyrinthdichtung entsteht, oder sie sind aus einem einzigen Blech- 
ring gebildet. Sie werden mit Zapfen an den Schaufelenden, die in 
Locher der Ringe hineingreifen, durch Nieten befestigt. Die Ringe können 
auf einer oder auf beiden Seiten der Schaufeln an die seitlichen Ring- 
flächen des Gehäuses oder der Welle heranreichen. Die Ringflächen werden 
durch die Halteringe gebildet, mittels deren die Schaufeln befestigt sind. 


Fiy, 205. Auslösende Ventil- 
steuerung. 


Fig. 206. Umateuerungsoorrichtung. 


Fiy. 207. Kammer . Wasserrohrkessel. 


Fig. 208.  Heifsdampf- Lokomobite. 


Triebwerke und Transporteinrichtungen. 
Vorgelege mit Geschwindigkeitsregulierung 


System White 


ausgeführt von der Power & Speed Regulator Mfg. Company, Ltd. 
in Kalamazoo, Mich. 


(Mit Abbildung, Fig. 209.) Nachdruck verboten. 


Die bei vielen Arbeitsmaschinen notwendige variable Antriebs- 
geschwindigkeit hat zu zahlreichen Konstruktionen von Vorgelegen 
geführt, die eine direkte Änderung der Tourenzahl ermöglichen. Die 
verschiedenen, an dieser Stelle bereits vorgeführten Konstruktionen 
dieser Art sollen im folgenden durch das für Geschwindigkeitsregulie- 
rungen eingerichtete Vorgelege von White ergänzt werden, des von 
der Power & Speed Regulator Mfg. Company Ltd. in 
Kalamazoo ausgeführt wird und auf der Weltausstellung in St. 
Louis ausgestellt ist. 

Wie die dem „Iron Age“ entnommene Fig. 209 zeigt, sind in den 
an der Decke befestigten Hängelagern zwei Wellen übereinander an- 
geordnet, von denen die obere die von einer Haupttransmission oder 
einer Maschine aus mit konstanter Geschwindigkeit betriebenen Los- 
und Festscheiben a trägt. Der auf derselben Achse sitzende Konus b 
ist mit dem auf der unteren Welle angeordneten Konus c durch einen 
flexiblen Lederriemen e verbunden, der über die als Riemenspanner 
dienenden Führungsscheiben f läuft. Der Kranz der letzteren ist in 
demselben Winkel wie die Scheiben b, с abgeschrägt, so dafs der 
Riemen e auf der ganzen Fläche anfliegt und gleichmälsig gespannt 
gehalten wird. 


Fig. 209. 


Vorgelege mit Geschwindigkeitsregulierung. 


Die Führungsscheiben f, auf den Stangen m verschiebbar, werden 
in ihrer jeweiligen Stellung durch die Druckfedern g derart ‘festge- 
halten, dafs der Riemen e eine Veränderung ihrer Lage nicht bewirken 
kann, diese vielmehr nur mit Hilfe des Hebels i zu bewerkstelligen 
ist. Um den Ausdehnungen des Riemens e gerecht zu werden, kann 
das Lagergestell der Scheiben f auf den Bolzen h mittels Gegen 
muttern in vertikaler Richtung nachgezogen werden. 

Der Antrieb wird von der unteren Welle durch die Scheibe d 
weitergeleitet, und die Änderungen der Geschwindigkeiten ergeben 
sicb durch Verschieben des Riemens e resp- seiner annecheiben f 
je nach der gegenseitigen Lage des Riemens auf dem Konus b resp. c. 
Der auf die Scheibe a arbeitende Hauptriemen wird mit Hilfe des 
Hebels k umgelegt. $ 

Zwecks genauer Einstellung des Riemens e auf den konischen 
Scheiben b, с ist an der Stange m ein Mafsstab 1 angebracht, auf dem 
mit Hilfe eines an dem Gestell der Scheiben f angebrachten Zeigers 
die den einzelnen Positionen des Riemens e entsprechenden Touren- 
zahlen abgelesen werden können. Demnach ist bei dieser nach jeder 
Hinsicht als übersichtlich zu bezeichnenden Anordnung nicht allein ein 
rascher Geschwindigkeitswechsel, sondern zugleich auch eine genaue 
Regulierung der Tourenzahl möglich. 

Was die Ausführung dieses Vorgeleges betrifft, so sind die ver- 
schiedenen Scheiben und Lagerböcke in Gufseisen hergestellt, während 
die Wellen aus Stahl sind. Als Hauptmerkmale dieser Konstruktionen 
dürften wohl neben der Vermeidung komplizierterer Teile die Einfach- 
heit der Handhabung und die geringen Reibungsverluste zu erwähnen 
sein. Die bei diesem Vorgelege möglichen Änderungen der Antriebs- 
geschwindigkeit liegen in den Grenzen 27, : 1, und zwar erhält man die 
niedrigste Tourenzahl, wenn der Riemen e sich oben auf dem spitzen 
Ende des Konus b und unten auf dem grölsten Umfang des Konus с 
befindet; die höchste Geschwindigkeit ergibt sich bei der umge- 
kehrten Lage des Riemens e auf den konischen Scheiben b, o. 


— 105 — 


Über das Boussesche Becherwerk. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9 u. 10 sowie Abbildungen, Fig. 210-213.) 


Nachdrack verboten. 

Das Transportieren des Massengutes bringt in den meisten Be- 
trieben bedeutende Unkosten mit sich. Durch eine Reibe von mecha- 
nischen Fördermitteln hat man versucht, diese zu vermindern, aber 
keines derselben konnte die Anforderung erfüllen, neben wesent- 
lichen Ersparnissen auch tatsächliche Betriebssicherheit zu bieten. 
Neben den auf diese Weise entstandenen Gurtförderern, Schnecken, 
Förderrinnen, 
Becherwer- 
ken, Kratzern 
п. dergl. sind 
inneuerer Zeit 
die amerika- 
nischen Con- 
veyer-Systeme 
(endlose Ket- 
ten oder Seile, 
an welchen 
oder zwischen 
welchen -ent- 
sprechend ge- 
wählte Becher 
je nachdem 
freipendelnd 
oderfestange- 
ordnet sind), 
von Hunt, der 
Link-Belt-Co., 

Bradley, 

Mead, Mo. 
Caslin, Jeffrey 
u. a. in den 
Vordergrund 
des Interesses 
getreten. Die- 
sen Systemen 
ist ein hoher 
technischer 


des Stranges. Die Verbindung der einzelnen Wagen geschieht durch 
die Gelenkstangen, welche aulserdem durch eine scharnierartige Schnalle 
die Achsen in ihrer Mitte umfassen. Durch letztere Anordnung ist 
es möglich, jede Kurve in horizontaler und senkrechter Ebene zu 
durchfahren. Aus dem Gesagten geht hervor, dafs die Konstruktions- 


mittel zur Bildung des Bousseschen Becherwerkes durch ihre Einfach- 
heit die gréfste Betriebssicherheit ohne weiteres gewährleisten. Aber 
es ergeben sich daraus auch noch nachstehende Vorzüge des Systems. 

1. Grofse Anpassungsfähigkeit infol 
lichen Bewegungsfreiheit , 


der in allen Ebenen mög- 
welche ein Abwerfen oder Aufnehmen des 
Fördermate- 
rials an jeder 
Stelle eines 
Raumes ge- 
stattet; 2. 
hohe Leistung 
bei verhältnis- 
mälsig gerin- 
gem Kraftbe- 
darf und da- 
mit geringen 
Betriebs- 
kosten; 3.Ver- 
minderung 
der Bedienung 
trotzgenügen- 
der Betriebs- 
sicherheit und 
4. Einfachheit 
der Anlage 
und infolge- 
dessen geringe 
. Anschaffungs- 
kosten. 

Die erste 
Anlage dieses 
Systems 
wurde von 
einer Maschi- 
nenfabrik in 
Darmstadt 


Wert beizu- 
messen, aber 
sie alle lassen 


ausgeführt ; 
sie ist in Fig. 
210 u. 211 so- 


nocheine ganz wie Fig. 7--9 
erhebliche auf Tafel 10 
Reibe von zur Darstel- 

Mängeln her- lung gebracht, 

vortreten, die umfalst ca. 

sich insbeson- 165 Wagen 
dere in einem und hat etwa 

verhältnis- 140 m Länge 
mäfsiggrolsen bei einer För- 


Bedarf an Be- 
triebskraft, 


derhöhe von 
са. 4 ш. Es 


bedeutenden sind an ihr 
Anschaffungs- eine ganze An- 
kosten und zahl von Kur- 
einer aufser- ven und Füh- 
ordentlich be- rungen ver- 
engten An- sucht worden; 
wendbarkeit u.a.beschreibt 
äulsern. Eine der Conveyer 
Rentabilität a mehrere 
dieser . An- scharfe Kur- 
lagen war bis- ven um 90° 
her ausge- (vgl. 8 u. 9auf 
schlossen, und Tafel 10), dar- 
der fühlbarste unter auch 
Mangel lag solche in 
daran, dals wagerechten 
alle diese Sy- Ebenen. 
steme nur in Die Be- 
einer Ebene forderung 
zu fördern desMassen- 
vermögen. Fig. 211. gutes er- 
Unter Auf- Fig. 210 и. 21. Z.A.: Über das Boussesche Becherwerk. folgt bei 
wendung ein- dem Conveyer 


facher Mittel hat nun Ingenieur Bousse in Berlin ein Becher- 
werk konstruiert, das alle Eigenschaften besitzt, die eine moderne 
Transportvorrichtung bei universeller Anwendung haben mufs. Alle 
die Mängel, welche den vorgenannten Systemen anhaften, sind bei 
diesem neuen Conveyer beseitigt. 

Das System besteht aus einzelnen, auf Schienen laufenden Wagen, 
Fig. 212, die durch Gelenkstangen zu einem endlosen Strang 
zusammengesetzt werden. 

Bousse verwendet bei seinem Becherwagen (Fig. 212) besondere Ge- 
fafsträger, welche zugleich die Distanz der Achse genau sichern und 
aufserdem gestatten, dafs die drehbar an denselben angeordneten 
Becher sich frei um 360 Grad ausschwingen können. Diese Ausfüh- 
rungsweise erlaubt das Ent- und Beladen an jeder beliebigen Stelle 


von Bousse ohne Schiebung oder Rüttelung von einem Orte des 
Raumes nach jedem anderen Orte hin. Dies ist von Wichtigkeit, denn 
es bedingt sich hieraus die Eigenschaft, Kurven jeder Art durchfahren 
zu können. Я 

An der bereits erwähnten Probeanlage іп Darmstadt ist auch 
dem Kraftbedarf Aufmerksamkeit zugewendet worden, weil hieraus die 
Betriebsunkosten und damit auch zum Teil die Rentabilität einer An- 
lage resultieren. Bei einer Geschwindigkeit von 0,28 m/Sek. ergab 
sich eine stundliche Förderleistung von ca. 20 t, wofür im ungünstigsten 
Falle 1,5 PS erforderlich waren. 

Eine zweite Anlage des Conveyers von Bousse ist in Baden-Baden 
ausgeführt worden. Hier betrug die Förderhöhe 8 m bei einer stünd- 
lichen Förderleistung von 12 t, und es ergab sich ein Krafthedarf 
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von 0,75 PS. Unter ziemlich gleichen Verhältnissen arbeiten weitere 
Anlagen dieses Systems in der Hauptwerkstätte Kottbus, der königl. 
preuls. Eisenbahn-Direktion Halle u. в. w. 

` Diese Resultate sind darauf zurückzuführen, dafs die Wagen leicht, 
aber doch zweckentsprechend und stabil gebaut werden können, und 
dafs aussohliefslich nur rollende Reibung zu überwinden ist. Der Aus- 
bildung der Laufrollen ist besondere Aufmerksamkeit zugewendet 
worden. Sie sind mit monatelang vorhaltenden Schmierungen ausge- 
stattet. Jede Steifigkeit des Stranges, die bai den sonst üblichen Verbin- 
dungen durch Ketten und dergl. unvermeidlich ist, wurde vermieden. 

Die Geschwindigkeit, mit welcher dieser Conveyer ‘zu fördern 
vermag, 1818 sich von 0,15 m/Sek. bis zu 0,5 m/Sek. steigern. Auch 
können die Abstände der einzelnen Wagen voneinander beliebig grofs 
gewählt werden. Durch diese steigerbare Leistungsfähigkeit können 
Anlagen von anfänglich geringer Förderleistung bei Betriebserweite- 
rungen ohne Schwierigkeiten durch Erhöhnng der Geschwindigkeit 


[Ж 


Fig. 213. 


Fig. 212 и. 213. Z. A.: Über das Boussesche Becherwerk. 


und gegebenenfalls durch Vermehrung der Wagen auf das drei- und 
vierfache der anfänglichen Leistung gebracht werden. Auf diese 
Weise lassen sich Anlagen bis zu einer stündlichen Leistung von 500 + 
in der Stunde ausführen. Aber schon durch die feststehenden Typen 
dieses Systems werden bedeutende Leistungen erreicht, 
nebenstehender Tabelle zur Genüge hervorgeht. 

Um das Füllen der Wagen während ihrer Fortbewegung zu er- 
möglichen, wurden besondere Füllmaschinen konstruiert, deren 
Bauart sich naturgemals nach der Beschatfeuheit des zu transportieren- 
den Massengutes richtet, die aber sicher uud schnell arbeiten. Auch 


іп senkrechter Linie bietet das Füllen keinerlei Schwierigkeiten, was ` 


aus Fig. 213 ohne weiteres ersichtlich ist. Um an beliebigen Stellen 


des Stranges beladen zu können, werden diese Vorrichtungen auch - 
Zum Entladen der Becher | 


fabr- und verschiebbar angeordnet. 
genügt die Bewegung eines Hebels, der am Drehpunkt des Bechers, 
aber aufserbalb der Konstruktion befestigt ist, so dafs das Entladen 
ebenfalls an jeder Stelle des Stranges vorgenommen werden kann. 
Soll abgeladen werden, so leitet man den Неће! auf eine gebogene 
Schiene, die ebenfalls fest, fahrbar, verschiebbar oder aufklappbar 
angeordnet werden kann und іш folgenden kurz als ,,Ablader“ be- 
zeichnet werden soll. Die Ablader köunen mit einem Indikator ver- 
bunden werden, um die Entladung von einem bestimmten Punkte aus 
an beliebiger Stelle der Bahn bewirken zu können. 

Hieraus ist ersichtlich, dafs der Bousse-Förderer seiner Beweglich- 
keit halber sich für fast alle Betriebe gleich gut eignet. Einige An- 
lage-Beispiele mögen dies verdeutlichen. 

In Fig. 5--7, Tafel 9, ist eine selbsttätige Bekohlung 
eines Kesselhauses veranschaulicht. Die Kohle wird von der Ent- 
ladestelle a b (Füllgrube) unmittelbar in die über den Kesseln A 
liegenden Bunker gebracht und dort von dem Heizer je nach Bedarf 
abgezogen, wührend die Asche aus dem Kanal f durch den Förderer 
ce in einen Bunker bezw. in den Eisenbahnwagen entleert wird. In 


wie dies aus | 


ähnlicher Weise arbeitet die in Fig. 1-4 auf Tafel 10 dargestellte 
Kohlen- und Asche-Transportanlage im Dampfkesselhause 
der Kgl. preufs. Hauptwerkstatt Kott bus. 

In Fig. 1-4, Tafel 9 ist die Kohlen- und Kokstransport- 
anlage der neuen Gasanstalt Hagen i. W. dargestellt. Hier 
wird die mittels Eisenbahnwagen ankommende Kohle, nachdem sie 
von einem Kohlenbrecher 1 entsprechend zerkleinert ist, von dem 
Conveyer d in die Bunker е über die Retorten |, f, oder іп das 
Magazin A geschafft. Zur Entnahme der Kohle aus dem Magazin 
ist unter diesem im Gange m eine fahrbare Füllmaschine g angeordnet, 
die vor den einzelnen Magazinausläufen verschoben werden kann. 
Auch dort, wo Laufkatze k mit Selbstgreifer-Betrieb (k,) und Hänge- 
bahn (b b, A vorgesehen sind, 18/84 sich dieser Betrieb vorteilhaft durch 
einen Conveyer nach System Bousse bewerkstelligen. 

Um auch Lokomotiven zu bekohlen, ist die aus Fig. 5 
u. 6, Tafel 10, ersichtliche Anlage eutworfen worden. An einem 
500 cbm fassenden Kohlenbunker E steigt eine Conveyerlinie a a, 
seitlich in die Höhe, füllt und überschreitet densclben, geht seitlich 
abwärts und beschreibt dann in seinem unteren Kanallauf meh- 
rere wagerecht liegende Kurven f. Unter der Füllgrube B ist im 
Kanal C eine fabrbare Füllmaschine angebracht. Seitlich an dem 
Kohlenbunker befinden sich Auslaufschurren e, c,, mit Hilfe deren 
zu gleicher Zeit vier Lokomotiven beladen werden können. Aufser- 
dem ist es möglich, während die Lokomotiven beladen werden, das 
Abladen aus den Waggons und das Füllen in den Kohlenbunker E 
ungehindert vorzunehmen oder fortzusetzen. 

Auch für die Schiffsverladungen eiguet sich der Bousse-Conveyer 
in gleich sicherer Weise. 


Stündliche Leistung in Tonnen bei einer 
Geschwindigkeit in m/Sek. 
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Transportabler Elevator mit elektrischem 
Antrieb 


ausgeführt von der Firma Savon fréres in Marseille. 
(Mit Abbildungen, Fig. 214 и. 215.) 


Nachdruck verboten. 


Im „Genie Civil“ gibt J. Costa die Beschreibung einer inter- 
essanten Verladevorrichtung, wie sie neuerdings von der Firma Sa- 
von fréres in Marseille gebaut wird. Speziell für Güter, die 
iu Säcken verpackt sind, bestimmt, besteht diese Vorrichtung aus 
einer auf einem zweirädrigen Karren angebrachten Wippe, die durch 
zwei gemäls Fig. 215, 3 durch (Quereisen д, verbundene Holzträger d 
gebildet wird. Zwischen den letzteren ist direkt über der Achse des 
Wagens ein Elektromotor angeordnet, der unter Vermittlung des in 
der Kapsel t befindlichen Rädergetriebes die Welle b und von dieser 
aus durch die Kegelräder b, das über die Trommeln a, a, laufende 
Förderband с bewegt. Dieses wird durch LJ-förmige Stäbe ge- 
bildet, die durch eine Gallsche Kette, ähnlich den beim Antrieb von 
Motorwagen benutzten, verbunden sind. 

Die zu transportierenden Säcke werden gemals Fig. 214 der Lange 
nach auf den Elevator gelegt; damit sie wihrend der Bewegung 
nach oben nicht seitlich abrollen, sind die |_J-férmigen Stäbe des 
Ебтдегђапдев, wie dies in Skz. 2 der Fig. 215 zu sehen ist, durch- 
gebogen. 

Das Gewicht dieses transportablen Elevators beläuft sich auf ca. 
500 kg, so dals er durch zwei Mann bewegt werden kann. Durch 
die in Fig. 215, 2 mit у bezeichnete Schraube werden die bei den ver- 
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‚schiedenen Anwendungen der Vorrichtung notwendigen Neigungen 
er Wippe erzielt, wobei letztere durch eine Stütze s festgehalten 
wird. 
In der in Fig. 215 gezeigten Ausführung wird dieser transportable 
Elevator in erster Linie für das Laden von Eisenbahnwagen verwendet. 
Handelt es sich darum, Säcke von der Strafse aus in die Stockwerke 
‚eines Gebäudes zu heben, so wird der Elevator, wie dies aus Fig. 214 
zu erkennen ist, durch -ein zweites Förderband verlängert, das auf 
Standern geführt und oben durch Ketten oder Seile befestigt wird. 

Für die Bewegung dieses zweiten Förderbandes ist kein beson- 
derer Motor vorgesehen, sondern dasselbe wird von dem an der fahr- 
baren Wippe angeordneten ersten Förderband aus dadurch angetrieben, 
dafs die Führungstrommel a durch zwei kleine Gallsche Ketten die 
benachbarte Trommel des zweiten Bandes in Bewegung setzt. In 
gleicher Weise kann an das zweite Förderband ein drittes angeschlossen 
and so der Elevator fiir die verschiedenen Zwecke beliebig verlangert 
werden. 

Um die Reibungsverluste nach Möglichkeit zu reduzieren, wurden 
die das Förderband bewegenden Ketten mit Rollen ausgerüstet, die auf 
Winkeleisen e, e, (Fig. 215, Skz. 1) geführt sind. 


Die den Strom zuführenden Kabel sind mit dem Elevator nicht 
dauernd verbunden, sondern werden an den einzelnen Verladeplätzen 
durch Steckkontakte angeschlossen, wonach der Strom mit Hilfe eines 
Schalters unter Vermittlung des üblichen Anlafswiderstandes dem Motor 
zugeführt wird. Die ganze Einrichtung ist so getroffen, dafs diese Ele- 
vatoren leicht von den mit elektrischen Einrichtungen im allgemeinen 
nicht vertrauten-Eisenbahn- und Quaiarbeitern bedient werden können. 
Obengenannte Quelle weils zu berichten, dafs an den Quais in Mar- 
seille zur Zeit zwölf derartige transportable Elevatoren mit einer 
täglichen Gesamtleistung von 2000 t Waren in Verwendung sind. 


Rettungs- und Sicherheitseinrichtungen. 
Neue Blitzschutzvorrichtungen 


der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 216—218.) 
Nachdruck verboten. 

Die bei elektrischen Anlagen verwendeten Blitzschutzvorrichtungen 
haben bekanntlich den Zweck, die ersteren vor jenen Überspannungen 
zu sichern, die infolge atmosphärischer Einflüsse in den Leitungen 
entstehen können. Aus verschiedenen Ursachen kann eine Leitung ein 
von der Erde so verschiedenes Potential annehmen, dafs an irgend 
einer nicht genügend isolierten Stelle der betreffenden Anlage ein plötz- 
licher Ausgleich stattfindet, der grofsen Sohaden anrichten kann. Auf- 
gabe der Blitzschutzvorrichtungen ist es, diesen Entladungen einen 
möglichst kurzen und bequemen Weg zur Erde zu bieten, ohne dabei 
die Stromquelle länger an Erde zu legen, als ohne Schaden möglich ist. 

Einige der von der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesell- 
schaft in Berlin gebauten neuesten Blitzschutzvorrich- 
tungen sind in Fig. 216 u. 217 dargestellt, und zwar zeigt erstere 
die Horner-Blitzschutzvorrichtung mit magnetischer 
Funkenléschung. Sie besteht in der llauptsache aus zwei auf 
Isolatoren angeordneten, hörnerartig gebogenen Drahtbügeln, die nach 
oben divergieren, und von denen der eine an die zu schützende Leitung, 
der andere ап Erde angeschlossen ist. Der Eutladefunken springt am 
engsten Abstand der Bügel über, und der durch den nachfolgenden 
Strom gebildete Lichtbogen wird 
durch die Wärmewirkung nach 
oben getrieben und verlängert 
sich, bis er schliefslich erlischt. 
Um diesen Auftrieb zu verstärken, 
sind die Drahtbügel in dem Feld 
eines kräftigen Elektromagneten, 
dessen Wicklung vor die Funken- 
strecke geschaltet ist, derart an- 
geordnet, dafs eine Abstofsung 
des Funkens nach oben erfolgt. 

Die Empfindlichkeit dieser 


Hörnerblitzschutzvorriehtungen 
hängt ab von der Länge der Fun- 
kenstrecké; diese wird der Be- 
triebsspannung der zu schützenden 
Anlage, der Art der Montage (ob 
im Freien oder unter Dach) und 


Fig. 215. 
Transportabler Elevator mit elektrischen Antrieb. 


Fig. 214 и. 215. 


Was den Kraftbedarf einer derartigen transportablen Ladevor- 
riehtung betrifft, so genügt ein 2,5 PS-Motor, um einen durch ein 
zweites Förderband verlängerten Elevator zu betreiben. Die für diesen 
Motor notwendige Tourenzahl wurde durch zahlreiche Versuche fest- 
gestellt und so gewählt, dafs die Geschwindigkeit, mit der das För- 
derband bewegt wird, ausreicht, um in einer Minute einen Sack vom 
Fufsboden bis an das Ende des betreffenden Bandes zu führen. Da 
diese Elevatoren für die gleichzeitige Aufnahme von vier Säcken ge- 
baut sind, so können diese also in Zeitintervallen von 15 Sekunden 
abgeliefert werden, vorausgesetzt, dafs dieselben ebenso rasch unten 
dem Elevator übergeben werden. 

Hiernach würde also z. B. das Beladen eines 10 t- Wagens mit 


Säcken von je 100 kg Gewicht: ER 15 = 1500 Sek. = 25 Minuten 


dauern. 

Die Geschwindigkeit des Förderbandes ist für alle Belastungen und 
Neigungen dieselbe. Diese ist durch die Verwendung eines Neben- 
schlufsmotors bedingt, der durch Strom von konstanter Spannung be- 
trieben, ein stets gleich starkes Magnetfeld, also auch gleiche Touren- 
zahl aufweist. 

. „Der an den Klemmen des Motors gemessene Energieverbrauch be- 
läuft sich für einen Elevator ohne Verlängerung des Förderbandes auf 
600 Watt bei Leerlauf, 
1100 ,, ,, einer Belastung mit drei Säcken à 125 kg 


1540 n o n n ” » Vier „ àl, 


den örtlichen Verhältnissen ent- 
sprechend eingestellt. Die A. E.- 
G. baut diese Vorrichtungen auch 
zum Aufsetzen auf Holzmasten 
mit gulseisernen Stangenkappen. 

Fig. 217 u. 218 zeigen die als 
Serien-Blitzableiter bezeich- 
nete Blitzschutzvorrichtung Sy- 
stem Gola, für deren Konstruktion folgende Gesichtspunkte mals- 
gebend waren. 

Zunächst soll den atmosphärischen Entladungen die Möglichkeit 
genommen werden, in die zu schützenden Teile, wie Maschinen, Kabel 
etc., einzutreten. Ferner soll diesen Entladungen, wenn sie den Weg 
durch den metallischen Leiter nicht mehr fortsetzen können, ein leichter 
Übergang zur Erde geboten werden, ohne dals sie eine Beschädigung der 
Isolation oder eine Störung des Betriebes herbeiführen. Schliefslich war 
bei Anordnung der einzelnen Teile die Absicht mafsgebend, der ganzen 
Vorrichtung den Entladungen hoher Frequenz gegenüber eine höhere 
Impedanz zu geben, als sie die bisher verwendeten Drosselspulen besitzen. 

Die Apparate bieten dabei dem Betriebsstrom normaler Frequenz 
keine nennenswerten Schwierigkeiten, da der Ohmsche Verlust zu ver- 
nachlässigen und der induktive Widerstand nicht gröfser ist als der- 
jenige, welchen die gebräuchlichen Induktionsspulen besitzen. Die 
Entladeströme hoher Frequenz finden in dem Apparat plötzliche Quer- 
schnitts- und Oberflächenveränderungen vor, und es ist bekannt, dals 
derartige Veränderungen diesen Strömen hohen Widerstand bieten. 
Die Konstruktion wirkt also im Sinne eines Stromfilters. 

Die zweite Forderung, die Entladungen leicht und sicher zur Erde 
abzuleiten, wird erreicht durch die eigenartige, elliptische Form des 
Apparates, wobei eine erhöhte Wirkung dadurch erzielt wird, dafs zum 
Auslöschen der auftretenden Lichtbogen die bekannten Hörner-Blitz- 
ableiter ohne magnetisches Gebläse mit dem Apparat kombiniert werden. 

Die neue Ausführung besteht im wesentlichen aus zwei elliptisch 
geformten, gufseisernen Kalotten A, B. Diese sind durch kleine Bronze- 
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schrauben miteinander verbunden; zwischen ihnen liegt ein Rahmen Е, 
der in der Richtung der gröfseren Achse zungenförmige Ausläufer besitzt. 

Rechts und links trägt die Vorrichtung gulseiserne Kappen C, die 
auf den Kalotten mit Schrauben befestigt sind. Die Kappen sitzen 
mit einem Arm auf dem die Spule H tragenden Kern D und sind 
mit letzterem durch eine starke Schraube verbunden. Sie bilden also 
die Polstücke eines 
Elektromagneten, zwi- 
schen denen ein Aus- 
gleich von Kraftlinien 
erfolgt. Ein T-för- 
miges Zwischenstück 
vermittelt die Verbin- 
dung des Inneren der 
Kalotten A und B mit 
der Aufsenseite und 
wird an. die Spule Н 
angeschlossen, welche 
den Magneten erregt. 

Der Apparat wird 
vervollständigt durch 
die aus Fig. 217 u. 218 
ersichtlichen, auf ge- 
trennten ІвоЇафогеп 
montierten Zungen P, 
die mit der Erde ver- 
bunden sind. Siestehen 
zungenförmigen Aus- 
läufern der erwähnten 
Kappen C und des 
Rahmens gegenüber. 
Der Abstand der Über- 
gangskontakte vonein- 
ander ist regulierbar. 

Die zu schützende 
Leitung wird an der 
Stelle, an welcher sich 
der Apparat befindet, 
unterbrochen. Dienach 
aufsen führende Lei- 
tung, d. h. die den Ent- 
ladungen ausgesetzte 
Luftleitung, wird an 
der Schraube N der 
gufseisernen Kappen 
befestigt und das Ende 
des nach dem zu 
schützenden Teile (Ma. 
schinen, Transforma- 
toren etc.) führenden 
Leiters mit der Spule 
H verbunden. 

Die Ausführung 
derSerien-Blitzableiter 
System Gola, die in 
Verbindung mit den 
Hörner-Blitzschutzvor- 
richtungen ohne mag- 
netisches Gebläse, so- 
wie mit einem oder 


Fig. 216. 


7 


3 


Fig. 218. 
Neue Blitsschutzvorrichtungen der Allgemeinen Eiektrizitäts-Geselschaft in Berlin. 


Fig. 216-218. 


mehreren Wasserwiderständen installiert werden, erfolgt in drei Gréfsen, 
und zwar für Spannungen bis 3000 Volt und Stromstärken bis 50 Amp. 
(ohne die Kappen C), für Spannungen bis 10 000 Volt und Stromstärken bis 
150 Amp., für Spannungen bis 30000 Volt und Stromstärken bis 250 Amp. 

Diese neuen Blitzableiter wurden bereits in mehreren Anlagen 
mit Erfolg verwendet, so z. B. in den bekannten Kraftübertragungs- 
werken Rheinfelden. 


Deutsches Tropenautomobil. 


Einer uns von dem Kolonialwirtschaftlichen Komitee: 
zu Berlin zugehenden Zuschrift entnehmen wir folgendes: Aus Mangel 
an geeigneten Transportmitteln beschränkt sich heute der Verkehr in 
unseren tropischen Produktions- und Handelskolonien in Afrika fast. 
ausschliefslich auf die Küstengebiete, während gerade nach dem Innern 
hin die Produktionsmöglichkeit wegen der Bodenverhältnisse und 
des zuverlässigeren Wechsels von Regenzeit und Trockenheit zu- 
nimmt. Der gesamte Import und Export der deutschen Schutzgebiete- 
beträgt heute etwa 250 Millionen Kilogramm im Werte von etwa 
100 Millionen Mark. 

In primitivster Weise vollzieht sich bisher der Transport auf den 
Köpfen der Neger, deren Arbeitskraft dadurch der produktiven Land- 
wirtschaft verloren geht. Die Verwendung von Zugvieh ist wegen der 
zwischen Küste und dem weiteren Hinterlande vielfach vorkommen- 
den Viehseuchen (Tsetsekrankheit und Texasfieber) vorläufig ziemlich 
ausgeschlossen. Als Treibkraft für Fahrzeuge kommt also nur Dampf- 
kraft oder Explosionsantrieb in Betracht. Für die Erschliefsung von 
Deutsch-Ostafrika, Togo und Kamerun, die allein einen Flächeninbalt- 
von über 1500000 ykm umfassen, sind erst 80 km Eisenbahnen in Betrieb 
und weitere 380 km in diesem Jahre vom Reichstag bewilligt. 

Die Zufahrt zu den Erschliefsungsbahnen, nament- 
lich aber die weitere wirtschaftliche Erschliefsung der 
Kolonien drängt auf die Anlage eines planmälsigen 
Automobilverkehrs hin. Die Ausfuhr beträchtlicher Mengen 
von Rohstoffen, wie Baumwolle und sonstige Faserstoffe (Konsum 
Deutschlands rund 400 Millionen Mark), Palmkerne, Palmöl und andere 
Ölfrüchte (Konsum Deutschlands rund 200 Millionen Mark), Kautschuk, 
Nutzhölzer, Mineralien, und ebenso der Plantagenprodukte, wie Kakao, 
Kaffee u. в. w., hängt naturgemäls von einem billigen Transport nach 
der Küste ab. Die Konkurrenzfähigkeit von Stapelartikeln, wie Baum- 
wolle u. s. w., auf dem Weltmarkte ist bei einer Kalkulation mit dem 
Transport auf den Köpfen der Eingeborenen (durchschnittlich 1 Mark 
pro Tonnenkilometer) gegenüber dem Eisenbahntransport (auf afrika- 
nischen Bahnen durchschnittlich 30 Pfg. pro Tonnenkilometer) oder 
einem Automobiltransport so gut wie ausgeschlossen. 

Neben der Bedeutung einer wenigstens teilweisen Unabhängigkeit 
hinsichtlich des Bezugs wichtiger Rohstoffe und Produkte vom Aus- 
lande fällt für das Mutterland der Absatz von heimischen Industrie- 
erzeugnissen im Austausch mit den Ausfuhrprodukten ins Gewicht. 
Der höhere Wert der Einfuhrartikel würde dem Automobilverkehr 
besonders lohnende Frachten sichern. 

Die offenkundige Rückständigkeit unserer Kolonien hinsichtlich 
des Transports und Verkehrs und die günstigen Aussichten des volks- 
tümlichen Baumwollunternehmens in Ost- und Westafrika haben das 
Kolonialwirtschaftliche Komitee veranlalst: 

die „goldene Medaille für Kolonialmaschinenbau“ 
für ein deutsches Tropenautomobil auszusetzen. 

Das deutsche Tropenautomobil soll den folgenden Anforderungen 
entsprechen: 

Eigengewicht des Automobile bis zu 2000 Ер. Tragfähigkeit 
des Wagens 2000 kg. Geschwindigkeit 5 km bezw. 8 km bezw. 
12 km in der Stunde, je nach den Wegeverhältnissen. Überwindung 
von Steigungen von 1:8. Zuverlässiges Fahren auf Wegen, die in 
Deutschland als gewöhnliche „Landwege‘“ bezeichnet werden. 
Solideste Konstruktion. Gegen das heilse Tropenklima wenigst 
empfindlicher Motor. Einfachster Betrieb und Bedienung. 

Die Herstellung des Fahrzeugs, sowie etwaige Reparaturen während 

der Versuche und Kosten für den Führer trägt 
die Fabrik; dagegen übernimmt das Komitee den 
Schiffstransport von Hamburg nach der Kolonie 
Ostafrika oder Togo und ev. zurück. Die Prü- 
fung des Fahrzeuges erfolgt in der Kolonie 
$ durch eine von dem Komitee ernannte Kommission 
unter dem Vorsitz des kaiserlichen Gouverneurs. 

Die Anmeldung von Firmen, welche sich 
an dem Wettbewerb za beteiligen beabsichtigen, 
nimmt das Kolonialwirtschaftliche Ko- 
mitee, Berlin, Unter den Linden 40, bis zum 
1. Oktober 1904 entgegen. 


Die Erschliefsung unserer Kolonien durch ge- 
eignete Transportmittel ist unseres Erachtens 
nicht nur für die Kolonien selbst, sondern nament- 
lich auch für den deutschen Handel und für 
die deutsche Industrie von ausschlaggeben- 
der Bedeutung. Gleichzeitig wird durch das 
Preisausschreiben unserer Automobilindustrie Ge- 
legenheit geboten, mit den Industrien der älteren 
Kolonialmächte zu konkurrieren, die, wie Belgien, 
ebenfalls mit der Lösung der Tropenautomobil- 
frage beschäftigt sind. Der Konstruktion eines zuverlässigen Tropen- 
automobils ist ein volkswirtschaftliches und kolonialwirtschaftliches 
Verdienst von höchster Bedeutung beizumessen; sie würde der deutschen 
Industrie nicht nur in den deutschen Schutzgebieten, sondern vor- 
aussichtlich auch in allen Tropenländern ein neues grofses und lohnen- 
des Absatzgebiet eröffnen. D. Red. 
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Fabrik -Anlagen und Betrieb. 


Mechanischer Feuerungsbetrieb. 
Von J. A. Topf & Söhne in Erfurt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 219-223.) 
Nachdruck verboten. 
Der Grundsatz, die Handarbeit immer mehr durch Maschinen- 
arbeit zu ersetzen und dadurch Verbilligung und gesteigerte Leistungs- 
fähigkeit der Betriebe zu erzielen, ist neuerdings auch für die Ein- 
richtung des lange vernachlässigten Kesselbetriebes malsgebend 
geworden. Man hat begonnen, die Beschiekung der Feuerung sowie 
die Zuführung der Kohle zur FeuerungS selbsttätig zu gestalten. 
Mechanische Apparate versehen jetzt den Dienst, zu welchem bisher 
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Fig. 219. 


schweren Dienstes hinderlich sind, wie z. B. die Zugregler. Es haben 
daher nur solche Einrichtungen Aussicht auf Bestand, welche dem 
Heizer den Dienst bedeutend erleichtern; diesen steht er sympathisch 
gegenüber, und diesen wird er zum Nutzen seines Brotherrn die nötige 
Wartung und Pflege schenken: 

Dals sich durch eine solche mechanische Beschickung sehr be- 
trächtliche Ersparnisse an Brennmaterial erzielen lassen, liegt auf der 
Hand; man kann eine durchschnittliche Ersparnis von са. 10+ 15%, 
annehmen. Da die Heizer nunmehr gerade des wichtigsten Teiles ihrer 
Aufgabe enthoben werden, so sind sie in der Lage, der Kesselspeisung, 
der Bedienung etwa vorhandener Kontrollapparate, der Instandsetzun; 
der Feuerungsapparate und des Kesselhauses, u. s. w. die nötige Auf- 
merksamkeit zuzuwenden. In gröfseren Betrieben wird sich durch 
die hierdurch ermöglichte Herabsetzung der Zahl der Heizer eine 
weitere, nicht unbetrachtlicheSErsparnis erzielen lassen. 


Fig.220. Be 


Fig. 219 u. 220. 2. A.: Mechanischer Feuerungsbetrieb von J. A. Topf A Söhne in Erfurt. 


die Heizer verwendet wurden, und die Überlastung des Personals fällt 
samt den daraus entstehenden Mängeln nunmehr fort. 

Klagen über Ungeschicklichkeit und Unaufmerksamkeit der Heizer 
waren bisher an der Tagesordnung. Aber um gerecht zu sein, muls 
man den Ursachen dieser Wirkung nachgehen. Die unbefriedigenden 
Leistungen der Heizer sind in erster Linie auf die hohen. körperlichen 
Anforderungen des bisherigen Handbetriebes zurückzuführen, die eine 
besondere geistige Regsamkeit und diese verlangende Verrichtungen 
nicht mehr zulassen. 

Die Fenerungsapparate sollen denjenigen Teil der Heizerarbeit 
mechanisch verrichten, auf den es zur Erzielung eines sparsamen 
und zugleich rauchschwachen Betriebes wesentlich ankommt, nämlich 
die Beschiokung; sie sollen also das Funktionieren der Feuerung 
von der Individualität des Heizers unabhängig machen. Selbst 
wenn die Heizer die Vorschriften peinlichst erfüllen, d. h. wenn sie in 
möglichst kurzen Zeitabschnitten frisches Brennmaterial aufgeben 
würden, so bliebe das immer nur eine periodische Beschickung, bei 
weloher die Feuertür häufig geöffnet werden miifste. Das periodische 
Öffnen der Feuertür und Aufgeben frischen Brennmaterials hat aber 
ein ungleichmäfsiges Funktionieren zur Folge, und wenn es auch ver- 
schiedene mechanische Einrichtungen gibt, durch welche die Schäden 
selbst eingeschränkt werden können, so hat doch die Erfahrung ge- 
lehrt, dafs dieselben von den Heizern nicht gern gesehen und daher 
leicht vernachlässigt werden, einesteils, weil sie wiederum Wartung 
erfordern, andernteils, weil sie ihnen direkt in der Ausübung ihres 


Die meisten Konstruktionen mechanischer Feuerungsapparate 
haben wegen ihrer Kompliziertheit und Reparaturbedürftigkeit bisher 
keine grölsere Verbreitung gefunden. Die Firma J. A. Topf & Söhne 
in Erfurt, welche sich schon seit einer Reihe von Jahren mit der 
Konstruktion von mechanischen Feuerungsapparaten befalst, hat jetzt 
in ihrem Apparat „Katapult“ eine Feuerangseinrichtuog herge- 
stellt, die weitgehenden Anforderungen entsprechen dürfte. 

Fig. 222 u. 223 stellen die „Katapult“-Feuerung in Anwendung an 
einem Zweiflammrohrkessel dar. Die Feuerung arbeitet nach dem 
Prinzip des Schleuderns. Das Brennmaterial wird durch ein Wurf- 
blech in einem Bogen auf den Rost geworfen. Durch diese Wurf- 
bewegung wird ungefähr dieselbe Streuung erzielt, wie bei einer Be- 
schickung von Hand. Eine automatisch wirkende Vorrichtung verleiht 
dem Wurfblech ‚abwechselnd drei verschiedene Spannungen, so dafs 
die Rostlänge in drei verschiedene Wurfzonen geteilt wird, von 
denen jede völlig gleichförmig beschickt wird, so dafs die gröfstmög- 
liche Sicherheit für eine gleichmifsige Beschickung des ganzen Rostes 
gegeben ist. Das Arbeiten mit drei verschiedenen Wurfweiten erfüllt 
jedoch in Verbindung mit dem in Fig. 221 dargestellten patentierten 
Speiseapparat noch einen anderen Zweck, nämlich dem Umstand zu 
begegnen, dafs, wie bisher bei mechanischen Feuerungsapparaten, 
der Rost hinten leer brennt, während sich vorn das Brennmaterial 
anhäuft. Diese Tatsache hat zwei in ihrer Wirkung gleiche Ur- 
sachen: Erfahrungsgemäls nimmt die Intensität der Verbrennung 
von vorn nach hinten zu und ist vor дег Feuerbrücke am stärksten; 
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es шив somit die Kohle hinten schneller fortbrennen als vorne. 
Die andere Ursache liegt im Brennmaterial selbst und in der Art 
der Zuführung desselben zur Wurfschaufel. Theoretisch beschickt der 
Apparat den Rost in allen Teilen gleichmälsig, praktisch jedoch 
läfst sich diese Gleichmälsigkeit nicht erreichen. Der Grund hier- 
für liegt in der ungleichmälsigen Beschaffenheit des Brennmaterials. 
Es ist ein grofser Vorzug gerade der Wurfschaufelapparate, dafs sie 
das Verfeuern von unsortierter Kohle gestatten; jedoch leuchtet es ein, 
dafs beim Schleudern solcher Kohle die gréfseren Stücke am weitesten 
fliegen, während der feine Grus schon vorn niederfallen wird. Da nun 
in drei verschiedenen Wurfzonen beschickt wird, so fällt der Grus 
` von allen drei Zonen nach vorn 
zu nieder, während nur die Stück- 
kohle auf den hinteren Teil des 
Rostes gelangt; dieser wird 80- 
mit am schlechtesten wegkommen, 
die vordere Hälfte dagegen am 
meisten Brennmaterial erhalten. 
Diesen Umständen trägt der 
Speiseapparat, Fig. 221, auf die 
Weise Rechnung, dafs der Wurf- 


Fig. 323. 


schaufel dasBrennmaterial in drei verschieden grofsen 
Mengen zugeführt wird, und zwar erhält dieselbe bei der 
kleinsten Spannkraft die kleinste Brennstoffmenge, bei der gröfsten 
entsprechend die gröfste, so dafs die Beschickung genau der 
Intensität der Verbrennung auf dem Roste entspricht 
und die Gleichmäfsigkeit derselben praktisch wirklich 
erreicht wird. Durch diese bedeutungavolle Eigenschaft zeich- 
net sich der „Katapult“ vor allen anderen mechanischen Feuerungs- 
Apparaten aus. 

Ferner ist der Apparat im Gegensatz zu den anderen Konstruktionen 
zwecks Herbeiführung rauchschwacher Verbrennung mit Einrich- 
tungen zur regulierbaren Zuführung von Sekundärluft 
ausgestattet. Diese Luftzuführungen rücken sich selbsttätig aus, 
sobald die Beschickung unterbrochen wird, was ebenfalls von Wichtig- 

eit ist. 

Der Apparat eignet sich besonders für Stückkohle von ca.5 cm 
bis herab zur grusfreien Klarkohle. Durch Vorbau eines Zerkleine- 
rungsapparates lassen sich indessen auch ganz grobe Steinkohlen 
sowie Briketts verfeuern. 

Allen Betriebsschwankungen vermag der „Katapult“ zu folgen. 
Eine Stufenscheibe verändert die Geschwindigkeit der Antriebsscheibe, 
somit die Anzahl der Würfe und die Menge der aufzugebenden Kohle. 
Der Antrieb des Apparates kann durch Riemen oder Elektromotor 
erfolgen; der Kraftbedarf bleibt unter 1), PS. 

ie Bekohlungsanlage steht in engem Zusammenhange mit 

der Feuerungsanlage; es sollten daher in jedem Falle beide von einem 

` einheitlichen Gesichtspunkte aus behandelt werden. Die mechanische 
Beförderung der Kohlen zur Verbrennungsstätte ist ebenso sehr eine 
Ersparnis an Arbeitekräften wie auch eine Erleichterung des Dienstes 


der Heizer an sich. Die Art der Ausführung von Kohlentransport- 
und Siloanlagen sowie von Aschentransporteinrichtungen für Kessel- 
häuser wird je nach den örtlichen Verhältnissen verschieden sein 
müssen, da sie von Terrainverhältnissen, von vorhandenen Gebäuden, 
von den Betriebsansprüchen und von der Beschaffenheit des Brenn- 
materials beeinflufst wird. In den meisten Fällen wird man die Kohle 
vom Wagen in eine Grube abladen und von hier aus durch Elevatoren 
und Transportbänder in ein oder mehrere Silos befördern. In Ver- 
bindung mit diesen Transporteinrichtungen lassen sich Mischeinrich- 
tungen anbringen, und zwar derart, dafs zwei Kohlensorten іп be- 
stimmten Verhältnissen gemengt werden, bevor sie in die Silos ge- 
langen. 

Zë den Pausen der Kohlenauflagerung kann der Elevator zum 
Fortschaffen der Asche benutzt werden. 

Fig. 219 u. 220 zeigen eine solche von der Firma J. A. Topf & 
Söhne in Erfurt projektierte Anlage für ein Kesselhaus mit 
doppelter Kesselreihe. 

Es erübrigt sich, hier alle Transportmittel, welche aufser den 
Becherwerken und Transportbändern noch zur Verfügung stehen, zu 
beschreiben, da es die Aufgabe des Konstrukteurs bleiben mufs, in 
jedem Falle das Zweckmäfsige zu suchen und anzuwenden. 


Fig. 223. 
Fig. 231-223 2. A.: Mechanischer Feuerungsbetrieb von J. A. Topf & Söhne in Erfurt. 


Die Dampfleitungsanlagen 
іш Kessel- und Maschinenhause der Società Anonima Elettricità 
Alta Italia in Turin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 224--229.) 
Nachdruck verboten. 

Die Verwendung hoher Drücke im Dampfbetriebe stellt bekannt- 
lich auch erhöhte Anforderungen an das zu diesem Zwecke verwendete 
Rohr- und Armaturmaterial. Wenn man nun auch vielfach geglaubt 
hat, diesen gesteigerten Anforderungen nur durch eine vollständige 
Umkonstruktion der Armaturen selbst und Wahl eines Spezialmaterials 
für die Rohre gerecht werden zu können, so hat doch die Praxis 
bewiesen, dafs man bei den Armaturen und Fassonstücken sehr wohl 
mit dem seither gebräuchlichen Gufseisen als Baustoff auskommt, wenn 
uur die betr. Teile an sich gut konstruiert sind und für das Gulseisen 
die richtige Mischung gewählt wird. Einen Beweis für diese Behaup- 
tung liefern z. B. die Schmidtschen Heifsdampfmaschinen, die ja mit 
Steuerungsventilen ganz aus Gufseisen arbeiten und ebenso die Ventile 
so vieler anderer bekannter Dampfmaschinentype. Auch die Tatsache 
ist für diese Frage beachtlich, dafs Geh. Baurat Prof. Gutermuth 
die sämtlichen Fassonstücke und Ventile (15 Крјуст Betriebsdruck), 
die für die Rohrleitungen der soeben fertig gestellten Zentrale für 
Kraft, Licht und Wärme der technischen Hochschule in Darmstadt 
bestimmt waren, von Gebr. Reuling in Mannheim in Gufseisen 
hat ausführen lassen. Nur für die Federkompensatoren wird natür- 
lich an Stelle des Gufseisens immer ein elastischeres Material gewählt 
werden müssen. 

Als Beispiel einer nach diesen Grundsätzen ausgeführten, gröfseren 
Dampfleitungsanlage darf diejenige im Kessel- und Ma- 
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schinenhause der Societä Anonima Elettricita Alta 
Italia in Turin gelten. 

Diese wurde gleichfalls seitens der Firma Gebr. Reuling in 
Mannheim im vorigen Jahre in ihren wichtigeren Teilen rekonstruiert 
und hat seitdem zur Zufriedenheit der Verwaltung funktioniert; sie ist 
in Fig. 224 dargestellt. 

Die vorhandene Hauptleitung, um deren Rekonstruktion es sich 
in der Hauptsache handelte, war eine sogen. Ringleitung von ca. 
120 m Gesamtlänge und 300 mm lichtem Durchmesser. Die Leitung 
war schlecht entwässert, mangelhaft konstruiert und mit unzureichen- 
den Kompensationseinrichtangen sowie unzweckmälsigen Lagerungen 
versehen. Die dem Konstrukteur gestellte Aufgabe wurde übrigens 
durch die Bedingung erschwert, dals im allgemeinen an der Lage der 
Rohrleitungen so wenig als möglich geändert werden sollte, da während 
aor Umbauten der Betrieb der Zentrale nicht unterbrochen werden 
durfte. 

Die Lösung der Aufgabe geschah in der Weise, dafs in die Lei- 
tung o, Fig. 224, Federbogen eingebaut und eine rationelle Entwässerung 
durchgeführt wurde; ebenso änderte man die Lagerung. Die Feder- 
bogen wurden mit ihren Scheitelpunkten durch Stahlfassonstücke ver- 
ankert; auch sah man zwischen den beiden Federbogen im Rohrstrange o 


die Heizleitungen bh: vollständig ausgezeichnet, während die Zulei- 
tungen zu den Zylindern abgebrochen erscheinen. Zwischen die Zu- 
leitungen und die Hauptleitung f ist stets ein Wasserabscheider f,, 
Skz. 2, eingeschaltet; in den Heizleitungen finden sich solche nur 
bei h,. Dagegen besteht zwischen den Heizleitungen h je zweier 
benachbarter Maschinen eine Verbindung i, so dafs auch hier umge- 
stellt werden kann. 

Sämtliche Absperrorgane in der Ringleitung sind mit horizontal 
liegender, Spindel eingebaut, um Ansammlungen von Wasser vorzu- 

ugen. 

Die Kühlwasserleitungen für die Kondensatoren sind hier sehr 
kurz ausgefallen, da die Pumpen das Wasser aus einem unter dem 
Keller des Maschinenhauses geführten Kanale 1 mittels der Rohre 1, 
entnehmen. Die Ablaufstränge für das Kondensat der sämtlichen 
Maschinen vereinigen sich im Strange k. Alle Wasserabscheider sin 
mit Ablafsorganen g, und Absperrhähnen versehen. S 

Die Fixpunkte der Leitungen werden durch sogen. Klemmböcke 
dargestellt, wie ein solcher durch Fig. 225 u. 226 detailliert ist. Bei der- 
artigen Fixpunkten, namentlich, wenn es sich um Leitungen gröfseren 
Durchmessers handelt, ist es wesentlich, dafs sie das Rohr auch wirk- 
lich festhalten und zuverlässig verankert werden können. Der Klemm- 
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Fig. 224. Die Dampfleitungsanlagen іт Kessel- und Maschinenhaus der Società Anonima Elettricità Alta Italia in Turin. 


je einen Fixpunkt vor, so dafs jeder halbe Federbogen, wie spätere 
Messungen ergaben, nur 12 mm Ausdehnung aufzunehmen hat. Die 
Fixpunkte wurden dadurch geschaffen, dafs man die beiden Feder- 
bogen an der Trennungswand zwischen Kessel- (A) und Maschinen- 
haus B gelenkig lagerte. 

Der Dampf wird bei der einen Partie der Kessel aus den über 
den Oberkesseln gelagerten Dampfsammlern a durch Rohre a, ent- 
nommen’und tritt aus letzteren in Rohre b; von diesen ist eine Ver- 
bindung nach den Dampf-Rufsabblasapparaten abgezweigt. Aus den 
übrigen Kesseln, in denen, nebenbei bemerkt, überhitzter Dampf von 
300°C und 12 kg/gem Spannung erzeugt wird, entnimmt man den 
Dampf durch kurze, an der Steinwand heraustretende Rohre g, und 
leitet ihn ebenfalls in das Rohr c. 

Sowohl die Rohre a, als auch die b und die Verbindungen g, 
sind mit Absperrorganen versehen. Ferner ist unter den Treffpunkten 
der Rohre a, und b ein Entwässerungsrohr angesetzt, wie solche 
sich auch bei g, an den tiefsten und bei g an den höchsten Stellen 
der Rohre g, befinden. 

Das Hauptrohr c bildet, wie eingangs angedeutet, einen Teil eines 
Ringes, bestehend aus dem Rohrstrange f, den beiden vertikalen Über- 
gangssträngen о, und dem Rohrstrange о. Während aber с im Kessel- 
hause, sich befindet, liegt das Rohr f im Keller des Maschinenhauses. 
Die Übergangsrohre c, enthalten Federstücke, welche sie befähigen, 
die Längenausdehnung des Stranges с aufzunehmen. Ebenso sind 
zwischen die Rohre c, und den Strang f die Wasserabscheider e ein- 
geschaltet. Das Rohr f selbst besitzt gleich dem с zwei Federkompen- 
satoren mit Fixpunkten; auch ist dieses Rohr noch an drei anderen 
Stellen d fix gelagert. 

Vom Rohre f sind sämtliche Rohrstränge nach деп Betriebs- 
dampfmaschinen abgezweigt; in Skz. 3, Fig. 224 sind allerdings nur 


bock zerfällt in den Ober- und Unterteil о resp. c,, welche durch 
Schrauben miteinander verbunden sind. 

Die Skizze zeigt den Bock in zwei Ausführungen, von denen die 
obere sich für grolse, die untere für kleinere Rohre eignet. Bei der 
oberen ist der Bock einerseits an den vertikalen (d) und anderseits an 
den horizontalen [-Eisen (е) befestigt; bei der unteren dagegen legt er 
sich auf eine Blechplatte auf. Eine Verankerung (f) des Blockes mit 
dem Mauerwerk, wie sie Fig. 226 zeigt, ist aus dem Grunde zu empfehlen, 
weil sie die Widerstandsfähigkeit des Fixpunktes noch vergrölsert. 

Die vertikalen Stränge der Dampfleitung lagert man durch Auf- 
hängen, ein Verfahren, das z. B. auch von Gebr. Beuling in der 
Zentrale der Hochschule Darmstadt angewendet ist und vor der sonst 
üblichen Unterstützung der Rohre durch Konsolen den Vorzug hat, 
dafs es der Bewegung des Rohres, welche ja eine Folge der wechseln- 
den Erwärmung und Abkühlung ist, Rechnung trägt. Die gewöhn- 
liche, feste Konsole tut dies bekanntlich nicht, sondern das Rohr hebt 
sich beim Ausdehnen von der Konsole ab. 

Bei der Reulingschen Aufhängung wird das Rohr an geeigneter Stelle 
mit einer Schelle f, Fig. 228, versehen, an deren Zapfen zwei Gewichts- 
hebel a angreifen. Durch Tragbügel b sind die Hebel mit Tragkon- 
solen aus [ -Eisen derart in Verbindung gesetzt, dafs das Rohr sowohl 
eine Bewegung in axialer bezw. vertikaler als auch horizontaler Rich- 
tung ausführen kann, letzteres aus dem Grunde, weil die Tragbügel 
b auf Stahlkugeln d gelagert sind. Steifen e verhindern das Ver- 
biegen der Tragarme der Konsole. 

Der freien Bewegung des Rohres in der horizontalen Richtung 
trägt die in Fig. 227 skizzierte Rollenunterstützung Rechnung, 
bei der auf einer Winkelkonsole aus T-Eisen ein LJ-förmiger Bock e 
festgeschraubt ist. Dieser trägt eine Rolle d, auf die sich eine um 
das Rohr a gelegte Schelle b mit verbreitertem Кшз stützt. Die 
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Schelle ist zweiteilig und gleicht in der oberen Hälfte einem Bande, 
wäbrend sie in der unteren durch einen in Gulseisen ausgeführten 
Bock gebildet wird. 

as die Kompensatoren anlangt, so finden, wie schon ange- 
deutet, die Federkompensatoren von ()-, Q-, L- etc. Form weiteste 
Anwendung. Die sogen. Kompensationsstopfbichsen dagegen 
werden nurda 
benutzt, wo 
dies aus be- 

stimmten 

Gründen un- 
bedingt erfor- 
derlich ist. 
Dies erklärt 
sich daraus, 
dafs beiihnen, 
wenn ве ein- 


fach in Form einer normalen 
Stupfbüchse ausgeführt wer- 
den, die Gefahr besteht, dafs 
sich die Brille aus dem Gehäuse 
herauszieht. 

Einen Stopfbüchsenkom- 
pensator, bei dem dieser Übel- 
ataud beseitigt ist, gibt Fig. 229 
wieder. Der Kompensator zer- 
fillt in vier Hauptteile, die 
Lrille de, dasRinggehäuse f, das 
Pafsstück a und KS Kompen- • 
rationsrohr b. Die Brille d ist 
mit einer Rotgufsbüchse е ver- 


sehen und kann mit Hilfe von 
sechs Schrauben angezogen wer- 
den. Das Ringgehäuse f nimmt 
die Brille d e auf und trägt wie 
üblich eine Grundbüchse g, ist 
im übrigen aber in das Pafs- 
stück a genau passend einge- 
setzt und wird Хатор Muttern, 
welche über die Schrauben für 
die Brille gesteckt sind, am 
Herausspringen aus dem Pafs- 
stück a gehindert. Das Kom- 
pensationsrohr b wiederum 
trägt am rechten Ende (auf 
Fig. 229 bezogen) die Flansche 
о zum Anschluls des rechten 
Rohrstranges und ist am linken 
mit einem Ring h versehen. 
Der Durchmesser des letzteren 
ist derart bemessen, dafs der Druck 
des Dampfes nicht imstande ist, das 
Kompensationsrohr aus der Stopf- 
büchse herauszutreiben, ebensowenig 
wie er das Ringgehäuse f herauszu- 
pressen vermag. Die so geschaffene 
Verbindung dürfte allen berechtigten 


aus entstandenen Rissen in den betreffenden Apparaten und Gefafsen 
handelt, dürfte allgemein bekannt sein. Die nachstehend mitgeteilten 
Rezepte guter Kitte werden daher für manchen in der Werk- 
statt von Vorteil sein. Der gröfsere Teil derselben gibt die Mittel 
an, auf welche Weise das Austreten von Gasen verhindert wird, während 
andere Rezepte mehr oder weniger speziellen Zwecken dienen. Sollten 
übrigens die nach den angegebenen Rezepten angefertigten Kitte in 
manchen Fällen für den Gebrauch zu dünnflüssig oder zu steif er- 
scheinen, so kann man ja leicht nachhelfen, um die gewünschte Kon- 
sistenz zu erhalten. 

Kitte bestehen 
stets aus einem Auf- 
lésungsmittel und 
einer aufgelösten 
oder suspendierten 
festen Substanz; die- 
selben dürfen nioht 


Fig. 227. 


von den mit ihnen in Вегіһ- 
rung kommenden Gasen oder 
Flüssigkeiten angegriffen wer- 
den. In einigen Fällen wirken 
die Bestandteile des Kittes in 
der Weise, dala sie eine fest 
anhaftende Masse bilden. 

Die verschiedenen Manipu- 
lationen bei der Anwendung 
sind die folgenden: a) Erwär- 
mung des Kittes, um ihn für 
den Gebrauch plastisch zu 
machen ; b) Erwärmen der zu 
verkittenden Oberflächen; c) 
Auftragen desKittesmit Wasser 
oder einem Lösungsmittel, wel- 
ches sich verflüchtigt; d) Be- 
feuchten der Oberfläche mit 
Wasser, Öl u. s. w.; e) Auf- 
tragen des Kittes in einem Zu- 
stande, der eine entsprechende 
Bearbeitung zuläfst, wobei das 
Erstarren oder Festwerden auf 
Grund chemischer Reaktionen 
(Oxydation oder Hydratbil- 
dung) erfolgt. 

Beim Kitten von Stöfsen 
ist es vorteilhaft, wenn man 
einen der zu vereinigenden 
Teile überlappen, d. h. über 
den anderen Teil übergreifen 
läfst, damit eine geringe Menge 
Kitt zur Verbindung genügt. 
Das Kitten bildet nämlich nicht eine 
besonders feste, sondern vielmehr eine 
schnell ausgeführte, nur momentanen 
Anforderungen genügende und leicht 
wieder zu beseitigende Verbindung. Es 
ist stets nur eine geringe Menge Kitt 
zu verwenden, da beim Auftragen 


Ansprüchen in bezug auf Betriebs- 
sicherheit genügen. 


Über Kitte. 


Nachdruck verboten. 


Die plastischen Kitte, welche 
zum Dichten von Fugen, Rissen, 
Stöfsen u. s. w. dienen, haben bisher 
in der Fachliteratur eine zusammenhängende Betrachtung noch kaum 
erfahren, so dafs im Hinblick auf die mannigfaltige Verwendung von 
Kitten ein Eingehen auf die Herstellung einer ganzen Reihe derselben 
nebst Angabe ihrer besonderen Zwecke nicht ohne Interesse sein dürfte. 

In Fabriken, Arbeitsräumen u.s. w. kommt es nicht selten vor, 
dafs gar keine geeigneten Substanzen vorrätig sind, um im Notfall ein 
Verkitten sofort vornehmen zu können. Wie nachteilige Folgen dies 
beispielsweise in Fällen haben kann, bei denen es sich um Ausströmen 
von Leuchtgas aus undichten Stellen der Leitungsrohre oder von Säuren 


Fig. 225+ 229. 
der Società Anonima Elettricità Alta Italia in Turin, 


Z. A.: Die Dampfleitungsanlagen im Kessel- und Maschinenhaus 


grofser Quantitäten oft Risse entstehen 
oder ein Abreiben resp. Abscheuern 
des Kittes stattfindet. 

Die Kitte lassen sich nach den 
wesentlichsten Bestandteilen in fol- 
gende Unterabteilungen einreihen: 
1. Fein gebrannter Gips; 2. hydrau- 
lischer Kitt; 3. Ton; 4. Kalk; 5. As- 
phalt und Pech; 6. Harz; 7. Gummi; 
8. Leinöl; 9. Casein (Käsestoff) und 
Eiweifs; 10. Natronsilikate und Oxychlorid-Kitte; 11. Mehl und 
Stärke; 12. verschiedene Mischungen. 

L Fein gebrannter Gips wird oft allein für sich als Paste, 
welche schnell fest wird, bei Gasretorten oder Retorten für Holzdestilla- 
tion und ähnliche Zwecke gebraucht, wo ein schnelles Erstarren er- 
forderlich ist. Oft verwendet man diesen Kitt zusammen mit faserigen 
Substanzen, um ihm eine gröfsere Festigkeit zu geben; Asbest ist das 
dabei am häufigsten benutzte Material, da es eine sehr hohe Temperatur 
verträgt. Braucht man auf letztere Bedingung nicht so grofses Gewicht 
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zu legen, so genügen Stroh, Haare, Stoffreste u. в. w. als Bindemittel, 
während Steinbrocken, Glas und verschiedene mineralartige Substanzen 
als Füllmaterial dienen. Die letzteren tragen aber nicht zur Erhöhung 
der Festigkeit bei. А 

Diese Kitte sind besonders fir Öldämpfe und Kohlenwasserstoffgase 
eeignet. 

5 Rezepte: 1. Fein gebrannter Gips und Wasser; 2. derselbe in 
feuchtem Zustande mit Asbest, 3. mit Stroh; 4. mit Stoffresten; б. mit 
Haaren; 6. mit Steinbrocken u. в. w. 

П. Hydraulischer Kitt wird entweder allein für sich oder 
mit Sand, Asbest u. s. w. verarbeitet und eignet sich speziell bei 
Salpetersäure. Wird er mit Substanzen wie Harz oder Schwefel zu- 
sammen verwendet, so bezwecken diese Zusätze eine sehr feine Ver- 
teilung und dienen nur als Füllmaterial, tragen aber beim Festwerden 
zur Hydratbildung nicht bei. 

Rezepte: 1. Hydraulischer Kitt für sich allein, 2. mit Asbest; 
3. mit Sand. 

Ш. Ton wird dem Kitt meist nur als Füllmaterial beigegeben; 
aber durch den fein verteilten Zustand werden gewisse Sorten von 
Kitt wertvoll. 7. В. wird Leinöl durch Vermischen mit Ton eine feste 
Masse bilden und für Gase undurchdringlich werden; der Ton verhält 
sich aufserdem Gasen gegenüber vollkommen neutral. Zum Verkitten 
von Chlorgas führenden Röhren wird auch eine steife Paste von Ton 
und Melasse (Zuckersyrup) empfohlen, eignet sich jedoch hierzu nicht 
besonders, da sie sich bald lockert. 

Rezepte: 1. Ton und Leinöl; 2. dieselben Substanzen unter Ver- 
wendung von feuerfestem Ton; 3. Ton und Melasse. Das erstgenannte 
Rezept ist bei Wasserdampf, das zweite für Chlorgas und das dritte für 
Öldämpfe zu empfehlen. 

IV. Kalk verwendet man bei der unter dem Namen „Glaserkitt‘“ 
bezeichneten plastischen Masse, welche aus kaustischem Kalk und Leinöl 
besteht. Häufig ersetzt man auch den Kalk durch Kreide und Porzellan- 
erde; man sollte jedoch stets eine gewisse Menge kaustischen Kalks 
mit beifügen, damit sich eine entsprechende Quantität Kalkseife bildet. 

Kalk findet auch Verwendung bei Silikat- und Caseinverbindungen, 
welche sehr fest sind. е te 

Rezepte: 1. Kalk und siedendes О1; 2. Ton und siedendes 01; 
in beiden Fallen sind die Substanzen zu einer steifen Masse zu ver- 
arbeiten. 

V. Asphalt und Pech können gegeneinander ausgetauscht 
werden; in der Regel gibt Pech festere Kitte. Zuweilen benutzt man 
auch Teer ; wegen des Gehaltes an leichten Olen und des häufig darin 
sich vorfindenden Wassers ist jedoch der betreffende Kitt nicht so 
gut wie bei Verwendung von Asphalt und Pech. In Benzin aufgelöster 
Asphalt eignet sich vorzüglich zum Kitten von Glas für photographische, 
mikroskopische und ähnliche Zwecke. Auch zum Überziehen von Holz, 
Beton u. в. w. lälst sich die Benzinlösung verwenden, weil in diesem 
Falle geschmolzener Asphalt zur Erzielung eines guten Überzuges zu 
dick sein würde. Benzin ist das billigste Lösungsmittel, welches für 
die genannten Zweöke günstige Resultate liefert. Die einzige hier 
in Frage kommende Substanz, welche noch billiger ist, würde Petroleum- 
Марда sein; diese löst aber nicht sämtliche Bestandteile des Asphalts 
auf. Zur Herstellung eines wasserdichten Überzuges auf Holz, Ziegel- 
steinen, Beton u. в. w. wird geschmolzener Asphalt allein für sich viel- 
fach verwertet; die Zugabe einer geringen Menge Paraffin verbessert 
noch die Eigenschaft in bezug auf Wasgerdichtheit, und in besonderen 
Fällen wird mit Vorteil siedendes Öl beigemischt. 

Rezepte: 1. Gereinigter Asphalt; 2. 4 Teile Asphalt und 1 T. 
Paraffin; 3. 19 Т. Asphalt, 2 Т. Paraffin und 1 Т. siedendes Ol. 

Jede dieser Mischungen kann mit heifsem Benzin oder Toluol 
verdünnt werden. Toluol ist nicht so flüchtig wie Benzin und unge- 
fähr ebenso billig; die strohfarbenen Qualitäten kosten etwa 22 Pf. 
pro Liter. 

Rezepte für den sogen. Steinkitt: 4. 8 Т. Pech, 6T. Harz, 1 Т. 
Harz, 1 Т. Wachs, Ч, + 1), T. Gips; 5. 8 T. Pech, 7 Т. Harz, 2 Т. Schwefel, 
1 T. Steinpulver. у 

Diese Mischungen dienen zum Kitten von Schieferplatten, Steingat 
oder irdenen Waren für häusliche, chemische und technische Zwecke. 
Man benutzt zu diesem Zwecke verschiedene Harz- und Pechmengen, 
deren Prozentsatz sich nach der gewünschten Konsistenz richtet. 
Schwefel und Steinpulver fügt man hinzu, um die Bildung von Rissen 
zu verhindern; Schwefel wirkt dabei chemisch, Steinpulver dagegen 
mechanisch. In den Fällen, in denen der Kitt mit Säuren oder Säure- 
dämpfen in Berührung kommt, darf kein aus Kalkstein hergestelltes 
Steinpulver Verwendung finden, da dasselbe von der Säure zersetzt 
würde; im übrigen ist Kalksteinpulver sehr zu empfehlen. Damit der 
Ei mit der Zeit nicht brüchig oder mürbe wird, fügt man Wachs 

inzu. 

Ferner gibt es eine Klasse von Kitten, welche vielfach gebraucht 
werden und unter der Bezeichnung „Marineleim‘ bekannt sind. Die- 
selben müssen zäh und elastisch sein und sich bei ihrer Verwendung, 
z. B. zum Kalfatern eines Schiffes, mit dem Wechsel der Temperatur 
ausdehnen und zusammenziehen, ohne jedoch rissig zu werden oder 
sich abzulösen. 

Rezepte: 6. 3 T. Pech, 2T. Schellack, 1 Т. reiner Rohgummi; 
7. 1T. Pech, 1 Т. Schellack, 1 Т. Gummi-Ersatzmittel. Beim Gebrauch 
werden die Kitte über einer Flamme geschmolzen. 

4 (Schlufs folgt.) 


Wasserwagen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 230 и. 231.) 
Naohdruck verboten. 

Im „топ Age‘ finden sich einige Abbildungen neuerer amerika- 
nischer Wasserwagen, die in Fig. 230 u. 231 wiedergegeben sind. 
Fig. 230 zeigt die für die Bestimmung von Horizontalen und Loten 
eingerichtete Vorrichtung der Sawyer Tool Mfg. Company in 
Fitchburg, Mass. 

Das in Gufseisen ausgeführte Gestell a ist an seinen Aufsenflächen 
genau abgeschliffen; unten ist es für den Gebrauch bei Wellen und 
äbnlichen runden Werkstücken mit einer Längsnute versehen. Die 
Libellen sind aus zylindrisch geformtem Glas gefertigt und innen nach 
einem patentierten Verfahren tonnenförmig geschliffen, so dafs sie 
nicht nur in gerader Stellung genau anzeigen, sondern auch dann, wenn 
sie um ihre Längsachse etwas verdreht sind. Beide Libellen, sowohl 
diejenige a für die Bestimmung der Horizontalen, als auch die mit b 
bezeichnete für die Lote, sind 
in ‚entsprechend gewölbten, 
drehbaren Nickelplatten ge- 
fafst. Die Ausführung die- 
ser Wasserwagen erfolgt in 
Gröfsen von 6, 9, 12, 18 u. 24”. 

Die in Fig. 
231 dargestellte 

Wasserwage ` 

der Rollis 

Hardware 

Company 
New York, 
ebenfalls mit 
mehreren Röh- 
renlibellen (b, о, c,) ausgerüstet, kennzeichnet sich in erster Linie 
durch die Verwendung von Stahlblech für das Gestell a, wodurch 
speziell bei grofsen Ausführungen nicht allein sehr an Gewicht ge- 
spart, sondern allgemein auch die Zerbrechlichkeit dieser Apparate 
wesentlich vermindert wird. Das Gestell ist I-förmig, und zwar soll 
der mittlere Steg in so feiner Weise an die beiden Schenkel ange- 
schlossen sein, dafs die Verbindung nicht zu erkennen ist. 

Die Fassungen der Libellen sind aus Kanonenmetall gefertigt, das 
auf Hochglanz poliert ist, und ermöglichen rasch ohne Anwendung be- 
sonderer Vorrichtungen die Justierung der Libellen. Die geriffelten 
Muttern an beiden Enden der Fassungen stofsen gegen die Wandungen 
der Ausschnitte des Gestells,- so dafs die Einstellungen der Libellen 
durch einfaches Drehen dieser Muttern mit Hilfe des Daumens und 
Zeigefingers möglich sind. 9 

Die Flächen, mit welchen die Wasserwagen aufgesetzt werden, 
sind genau bearbeitet, vernickelt und poliert. Die Ausführung dieser 
Apparate erfolgt gegenwärtig in Gröfsen von 9 und 12”. 2 


Fig. 231. 


Fig. 230 и. 231. Wasserwagen. 


Kreuzstahl-Erdbohrer 
von J. C. Hartung in Mühlhausen i. Thür. 
(Mit Abbildungen, Fig. 232--235.) 
Nachdruck verboten. 

In den letzten Jahrzehnten haben Erdbohrer eine immer ausgedehn- 
tere Anwendung gefunden, und es sind dementsprechend in der letzten 
Zeit viele Neukonstruktionen aufgetaucht, die hauptsächlich für land- 
wirtschaftliche und gärtnerische Zwecke Verwendung finden sollen. 


Fig. 232. 
Fig. 232 u. 233. Kreusstahl- Erdbohrer. 


Fig. 233. 


Unter letzteren nehmen die Kreuzstahl-Erdbohrer der Thüringer 
Kreuzstahl-Erdbohrer-Fabrik von J.C.Hartung in Mühlhausen 
einen beachtenswerten Platz ein. 

Diese Bohrer werden sowohl als Handbohrer wie als Tiefbohrer 
angefertigt und unterscheiden sich von ähnlichen Werkzeugen besonders 
dadurch, dafs sie nicht nur sämtliche Bodenschichten von breiiger, weicher, 
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fester, ja selbst kiesiger Struktur ebenmäflsig durchdringen, sondern 
auch als Bohrkern mit heraufbefördern, während bisher für die ver- 
schiedenen Bodenarten auch ebensoviele Bohrersorten nötig waren. 

Die genannte Firma stellt die Bohrer aus einem Stück weichen 
Kreuzstahl von 1,20 m Länge, das je nach Bedarf einen Durchmesser 
von 40-100 mm hat, in der Weise her, dafs sie mittels geeigneter 
Vorrichtungen schraubenförmig gedreht und mit sehr dauerhaften Spitzen 
und Schneiden versehen werden, die nach längerem Gebrauch ohne 
Schwierigkeiten zu schärfen und nachzuarbeiten sind. 

Der durch Fig. 233 veranschaulichte Handbohrer ist mit einem 
Holz- oder hohlen Eisengriff ausgerüstet, der durch eine aus dem 
eigenen Fleisch des Bohrers gebildete Dülle gesteckt wird und bei 
etwaigem Bruch sehr leicht ersetzt werden kann. ‚Sobald die Spitze 
des Bohrers einmal im Boden gefalst hat, ist übrigens keinerlei Druck 
mehr nötig, sondern die Kraftanstrengung braucht sich nur auf das 
Drehen des Bohrers zu beziehen, der sich dann ganz von selbst weiter 
einbobrt. Das vollständige Bild der durchbohrten Bodenschichten wird 
dadurch erhalten, dafs die einzelnen Bohrproben von der einfachen 
Bohrschnecke in die Doppelspirale des Bohrzylinders eingeführt, in,den 
engen Winkeln zusammengeprefst und so unfehlbar heraufgeschafft 
werden. 


D.R.G.M. 


Fig 234. | 


Fig. 235. 
Fig. 234 и. 235. Kreusstahl-Erdbohrer von J. С. Hartung in Mühlhausen i. Thür. 


Für gröfsere Tiefen sind die Tiefbohrer geeigneter, die 500-:- 
800 mm lang und 50-100 mm stark hergestellt werden und, wie Fig. 234 
zeigt, mit Gewindemuffen zur Aufnahme der Gestänge versehen sind. 
Letztere werden mit je einer Muffe in einer Länge von 2 m angefertigt 
und können so zur Erreichung der gewünschten Tiefe aneinandergefügt 
werden. Zum Eindrehen des Tiefbohrers, der in üblicher Weise mittels 
eines Dreifulses aus Pfählen gestützt (vgl. Fig. 282) und mit einem am Ge- 
stänge befestigten, verstellbaren Doppelhebel betätigt wird, benutzt man 
vorteilhaft die genannter Firma durch D. R.-G.-M. 155029 geschützte 
Winkelschrauben-Rohrklemme (Fig. 235), welche den Schrauben- 
schlüssel erübrigt und darum leichtere und schnellere Arbeit verbürgt. 
Bei dieser Gestängebohrung sind zwei Mann zur Bedienung erforderlich, 
während bei allen anderen Bohrungen ein Mann für die Betätigung 

‚genügt. 

& E erwähnen ist schliefslich noch, dafs beim Gebrauch dieser Kreuz- 
stahl-Erdbohrer, von denen zur Zeit eine Kollektion in St. Louis aus- 
gestellt ist, die Wandungen der gebohrten Löcher weder verschmieren 
(und dadurch 2. В. für Gartenzwecke zur schnellen Aufnahme von Flüssig- 
keit ungeeignet werden) noch nachrutschen, sondern durch den gleich- 
mäfsigen Druck der parallelen Windungen feststehen und leicht er- 
neuerungsfähi sind. 


Anlage und Betrieb der Motoren. 


Saug-Generatorgasmotorenanlage von 20 PS 
ausgeführt von Alb. Hasenkamp in Essen a. d. Ruhr. 
(Mit Abbildung, Fig. 236.) Nachdruck verboten. 

Die Motoren- und Maschinen-Fabrik Alb. Hasenkamp in Essen 
a. d. Ruhr hatte auf der soeben geschlossenen Ausstellung zu 
Magdeburg eine nominell 20 PS-Saug-Generatorgasmo- 
torenanlage im Betrieb, die in mancher Hinsicht Eigenartiges bot. 

Zunächst ging das Andrehen des Motors, wie auch das Anstellen 
der Anlage überhaupt, verhältnismälsig schnell von statten, und ferner 
lief der Motor sehr ruhig und geruchlos. 

Die Anlage bestand aus dem Generator nebst Verdampfer und 
Ventilator, dem Skrubber, dem Gasreiniger, einem Überlauftopfe und 
dem Motor. 

Der Generator hat äulserlich die Form eines Zylinders und 
ist innen mit einer starken Schamotteausmauerung versehen. Oben 
befindet sich auf ihm ein Verschlufs, welcher so konstruiert ist, dals 
Gase beim Beschicken des Generators nicht austreien können. 

Mit dem Generator ist eine Verdampfungsvorrichtung für Wasser 
verbunden. Diese Vorrichtungen bilden einen sehr wichtigen Bestand- 
teil der Saug-Generatoranlagen überhaupt. Soll eine derartige Anlage 
stets ein Gas von annähernd gleichem Heizwert erzeugen, so muls in 
erster Linie der Wasserdampf dem Generator in einem bestimmten 
Verhältnis mit Luft gemischt zugeführt werden. Da nun bei der 
Saug-Gasanlage Luft und Wasserdampf angesaugt werden und ferner 
die Belastung des Motors fast fortgesetzt wechselt, also zeitweilig mehr 
oder weniger von dem explosiblen Gemenge angesaugt wird, so mufs 
die Dampfbildung sich selbsttätig regulieren können. 

Dieser Bedingung entsprechen aber die seither verwendeten Rohr- 


kessel in der Abgasleitung oder die Wassermäntel am Generator in 
keiner Weise. Ihre Produktionsfähigkeit hängt immer von der in 
ihrer Nachbarschaft aufgespeicherten Wärme, d. h. der Temperatur 
der sie umschliefsenden Teile ab und läfst sich deshalb nie momentan 
beeinflussen. Aus diesem Grunde erzeugen derartige Verdampfungs- 
einrichtungen das eine Mal zu viel, das andere Mal zu wenig Dampf, 
mit der schon angedeuteten Folge, dals der Motor unregelmälsig 
arbeitet. i 

Ein weiterer Übelstand dieser Einrichtungen besteht darin, dafs 
die mit ihnen versehenen Saug-Gasanlagen beim Anlassen nie sogleich 
voll beansprucht werden können, vielmehr erst solange mit geringerer 
Belastung laufen müssen, bis der Verdampfer genügend temperiert ist. 

Unter den vielen hierfür gemachten Verbesserungsvorschlägen der 
letzten zwei Jahre verdient der schon praktisch durchgeführte von 
Hasenkamp besondere Beachtung. 

Die Hasenkampsche Verdampfungsvorrichtung produziert 
gleich vom Anfang des Betriebes an den erforderlichen Wasserdampf, 
so dafs der Motor auch sofort nach dem Anlassen voll beansprucht 
werden kann. Die Vorrichtung ist hinter den Generator in die Gas- 
überleitung eingeschaltet und besteht aus einem Luftstellhahn sowie 
der in ein Gehäuse eingebauten Wassertropfdüse. Durch Schauplatten, 
welche in Höhe der Düse in das Gehäuse eingeschaltet sind, läfst sich 
der Tropfvorgang selbst genau kontrollieren. 

Der Motor saugt sich das zur Dampfbildung erforderliche Wasser 
in Tropfenform bei jedem Saughube zugleich mit der für die Ver- 
brennung notwendigen Luft aus dem Apparate in den Generator. 
Das Wasser wird der Düse in einem Schlauche zugeführt und kommt 
als Dampf am Verbrauchsorte an. 

Der Rost des Generators lãfst sich während des Betriebes reinigen 
und abschlacken. 

Das Fassungsvermögen des Generators ist so berechnet, dafs sein 
Inhalt bei kleineren Anlagen für einen sechs- und bei grölseren für 
einen vierstündigen Betrieb ausreicht. Dies ist insofern wichtig, als 
sich dadurch die Bedienung des Generators und somit auch der ganzen 
Anlage vereinfacht. 


Fig. 236. Saug-Generatorgasmotorenanlage von 20 PS von Alb. Hasenkamp in Essen. 


Das Anfeuern des Generators geschieht genau wie das eines ge- 
wöhnlichen Stubenofens unter Benutzung eines kleinen Ventilators und 
dauert etwa zehn Minuten. Ist das Feuerungsmaterial, als welches 
neben Koks auch Anthrazit verwendet werden kann, in Glut gekommen, 
so bedarf der Generator keiner weiteren Bedienung. Der Brennstoff 
sinkt, wie bei jedem anderen Generator, dem Fortschreiten der Ver- 
brennung entsprechend nach. 

Der gewonnene Gas wird dem Skrubber zur Waschung zuge- 
führt. Letzterer stellt sich als Zylinder dar, in den das Gas von 
unten seitlich eintritt, und den es oben wieder verläfst. Die Waschung 
erfolgt in fliefsendem Wasser. Dem Skrubber ist ein sogen. Wechsel- 
ventil vorgeschaltet, an das unten ein sackartiger Aschenfang 
angehängt ist. Ersteres ermöglicht es, das Gas nötigenfalls durch 
einen Schornstein in die Atmosphäre abzuleiten; letzterer hält die 
mitgeführte Flugasche zurück. Die obere Partie des Sackes ist, wie 
man aus Fig. 236 erkennt, stark erweitert. Das aus dem engen Gas- 
rohr in die Erweiterung übertretende Gas verlangsamt demnach seine 
Bewegung, und dabei scheidet sich die Flugasche zum grölsten Teile 
aus. Der Aschensack kann ohne seine Ausschaltung aus dem System 
entleert werden. 

Aus dem Wascher tritt das Gas in den Reiniger, von dem es 
durch ein Rohr nach dem Motor geführt wird. 

Der Motor ist liegender Konstruktion. Einlafs- und Auspuff- 
organ sitzen an der abnehmbaren Haube und werden durch Hebel 
sowie Nocken von der Steuerwelle aus bewegt. Letztere ist seitlich 
am Rahmen gelagert und wird von der Kurbelwelle aus durch einge- 
kapselte Schraubenräder betätigt. Von ihr aus empfängt auch die 
Schmierpumpe, welche dem Zylinder das erforderliche Schmiermaterial 
unter Druck zuführt, ihre Bewegung. Als übertragender Teil dient 
dabei ein Exzenter im Verein mit einem Zahnradgesperre. 

Der am Motor angeordnete Regulator ist ein sogen. Kugel-Pendel- 
regler, welcher durch einen Hebel den auf der Steuerwelle verschieb- 
baren Nocken beeinflufst. Seine Bewegung erhält der Regler von der 
Steuerwelle aus durch Räder. 

Die Zündung ist elektromagnetisch. Der Induktor sitzt zwischen 
Steuerwelle und Zylinder auf einer Konsole. Die Arbeitsweise unter- 
scheidet sich nicht von derjenigen des bekannten Sims-Bosch-Zünders. 

Zum Kühlen des Arbeitszylinders bedient man sich des Wassers, 
das zu gleicher Zeit auch zur Kühlung des Auspuffventil-Gehäuses 
verwendet wird. 
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Есе 


Der Rahmen ist ungewöhnlich schwer und so lang, dafs der 
Zylinder nahezu zur Hälfte in ihn eingebaut erscheint. Ebenso greift 
der Rahmen vorn um so viel über die Kurbellager hinaus, dafs die 
Kurbel sich in einem Troge bewegt, der nach oben durch eine ab- 
nehmbare Kappe abgeschlossen ist. 

Hasenkamp baut derartige Saug-Generatorgasmotorenanlagen für 
alle zwischen 4 und 500 PS liegenden Leistungen. 


3 PS-Erginmotor 
von der Gasmotoren-Fabrik Deutz, Zweigniederlassung Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 237.) Nachdruck verboten. 
Auf der ersten deutschen Handwerks-Ausstellung zu 
Magdeburg hatte die Gasmotoren-Fabrik Deutz, Zweig- 
niederlassung Leipzig, neben ihren an dieser Stelle schon mehr- 
fach besprochenen *) Saug-Gasmaschinen sowie dem liegenden 4 PS- 
Spiritusmotor**) auch den durch Fig. 237 veranschaulichten Ergin- 
motor im Betrieb. 
Derselbe leistet nominell 3 PSe und ist mit zwangläufiger Ventil- 
steuerung und magnet-elektrischer Zündung versehen. 
Als Brennstoff wird Ergin verwendet, ein hochsiedendes Pro- 
dukt der Teerdestillation, welches weniger feuergefährlich ist als 
Benzol und Benzin, und für dessen Lagerung demzufolge auch nicht 


die strengen Vorschriften mafsgebend sind, wie sie für erstere beiden 
Stoffe bestehen ; man rechnet es vielmehr der Gruppe 
Petroleum und Spiritus zu. Das Ergin hat einen 
Heizwert von 10.000 Kal., enthält keine Bestandteile, 
welche Eisen angreifen, und ist infolgedessen zum 
Betriebe von Gasmotoren wohl geeignet. Der Ver- 
brauch stellt sich je nach der Grölse des Motors 
auf 0,25 0,31 kg pro eff. Pferdekraftstunde. 
Der Brennstoff befindet sich in einem neben 
dem Motor aufgestellten Behälter und wird durch 
die Pumpe bei jeder Saugperiode in den Mischraum 
eingeführt, und zwar mittels einer Brause fein ver- 
teilt. Durch den Mischraum strömt gleichzeitig die 
vom Kolben des Motors durch einen Lufthahn hin- 
durch angesaugte Luft. Diese zerstäubt den Brenn- 
stoff beim Vorbeistreichen an der Brause und 
dringt, innig mit ihm gemengt, durch das geöffnete 
Einströmventil in den Zylinder ein. Hier verdampft 
der Brennstoff teils unter der Einwirkung der von 
der Wandung des Zylinders ausgestrahlten Wärme, 
teils durch direkte Berührung mit der Wandung. 
Der Motor an sich arbeitet im Viertakt; 
beim ersten Vorgange des Kolbens wird ein explo- 
sibles Gemenge von verdampftem Ergin und Luft 
in den Zylinder gesaugt und beim ersten Rückgang 
des Kolbens komprimiert. Im inneren Totpunkt 
wird sodann die Mischung durch den elektrischen 
Funken entzündet, worauf die starke Spannungs- 
steigerung den Kolben wieder vorwärtstreibt. Der 
zweite Rückgang des Kolbens beseitigt die Aus- 
puffgase aus dem Zylinder. 2 
Einlafs- und ‘Auslafsventil sitzen an = 
der Haube des Zylinders, an der aufserdem noch 
die Zändvorrichtung angeordnet ist. Letz- 


Der Zündapparat besteht aus Magnetstäben und einer zwischen 
diesen gelagerten Drahtspule, die über einen I-Anker gewickelt ist. 
Die Spule trägt an der einen Seite den Hebel, der durch den oben schon 
erwähnten Lenker bewegt wird. 

Die Brennstoffpumpe ist eine einfach wirkende Plunger- 
pumpe mit selbsttätigem Saug- und Druckventil. Ein Druckhebel im 
Gehäuse der Pumpe bewegt den Plunger und erhält seine eigene Be- 
wegung von einem zweiten Hebel, der dem Einflusse des Einström- 
nockens unterstellt ist. Die Pumpe arbeitet so, dafs der Plunger einen 
Saughub ausführt, wenn die Rolle auf den Einströmnocken aufläuft, 
dagegen einen Druckhub, wenn die Rolle abläuft. Der Druckhub geht 
unter der Wirkung einer Druckfeder vor sich. 

Die Kühlung des Arbeitszylinders erfolgt durch fliefsendes 
Wasser. 

Von der Steuerwelle aus wird auch die Druckschmierein- 
richtung gesteuert, welche den Zylinder mit dem erforderlichen Öl 
versorgt. Die Steuerwelle selbst erhält ihre Bewegung von der Kurbel- 
welle aus durch Schnecke und Schneckenrad mit der halben Ge- 
schwindigkeit der Kurbelwelle. 

Die Gasmotoren-Fabrik Deutz führt diese Erginmotoren vorläufig 
in zwölf Gröfsen für Leistungen von 2-30 PS sowohl für Licht- als 
auch für Gewerbebetrieb aus. Im letzteren Falle sind sie mit selbst- 


tätiger Regulierung für veränderliche Füllung versehen; für den Licht- 
betrieb erhalten die Motoren ein schwereres Schwungrad wie für den 
Gewerbebetrieb. 


tere wird von der Steuerwelle aus durch Kurbel- 
scheibe, Kurbellenker und Anschlag gesteuert. Die 
Ventile unterstehen der Einwirkung von Steuerdaumen, welche auf | 
der längsseits des Motors verlegten ‘Steuerwelle sitzen, wobei Vorsorge 
getroffen ist, dafs ein von eben dieser Welle durch konische Räder 
bewegter Regulator die Tätigkeit der Maschine beeinflussen kann. 
Der Regulator überträgt seine Bewegung durch einen mit einem Luft- 
puffer verbundenen Winkelhebel auf einen Nocken, auf dessen kegel- 
förmiger Umfläche die Einströmrolle sich abwälzt. 

Eine Verschiebung des Nockens durch den Regulator auf der 
Steuerwelle verändert den Hub der Rolle und damit die Leistung des 
Motors. 

Die Regulierung geschieht durch Verändern der Ladungsmenge, 
indem man die prozentuale Zusammensetzung der Ladung beibehält. 
Wird die normale Tourenzahl überschritten, so verschiebt der Regu- 
lator, wie schon angedeutet, den kegelférmigen Nocken so, dafs ein 
Teil von geringem Durchmesser auf die Einströmrolle zur Wirkung 
kommt. Dadurch wird einerseits das Einströmventil weniger geöffnet 
und anderseits auch der Hub der Brennstoffpumpe etwas verkleinert. 
Ев wird daher die Gesamtladung vermindert, so dafs im Zylinder nur 
eine schwächere Explosion stattfinden kann, was mit einem Zurück- 
gehen der Tourenzahl gleichbedeutend ist. 

Die Zündung wirkt in der Weise, dafs in einem magnet - elek- 
trischen Zündapparat durch Induktion in einer zwischen Magnet- 
stäben oszillierenden Drahtspule ein elektrischer Strom erzeugt wird. 
Während der gröfsten Stromstärke wird der Stromkreis im Inneren 
des Zylinders durch einen Kontakthebel unterbrochen und dadurch 
der Funke erzeugt, der die Ladung entzündet. 

*) Vgl. Saug-Gasmotoren der Gasmotoren-Fabrik Deutz, „Prakt. 
Masch.-Konstr.‘‘ 1903, Nr. 23, Seite 179 u. ff. 

жу Vgl. Spiritusmotor der Gasmotoren-Fabrik Deutz, „Supplement“ 


1903, Heft 12, Seite 139. 


Fig. 237. 3 PS-Erginmotor von der Gasmotoren- Fabrik Deutz, Zweigniederlassung Leipzig. 


Neue Absperrorgane 
von Schäffer & Budenberg, G. m. b. H. in Magdeburg-Buckau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 238-242.) 
Nachdruck verboten. 
Die heute gebräuchlichen höheren Spannungen und der überhitzte 
Dampf lassen es wünschenswert erscheinen, von den für Absperrorgane 
solcher Leitungen bisher üblichen Kegelkonstruktionen abzugehen. Für 
die Ventilkegel hat sich nämlich wegen der bei hochgespanntem, über- 
hitztem Dampf unvermeidlichen Oxydationserscheinungen und der von 


Fig. 238. 


Fig. 238 и. 239. Neue Absperrorgane von Schäffer 4: Budenberg, G. m. b. Н. 
in Magdeburg- Buckau. 


Fig. 239. 


den Leitungsdehnungen herrührenden Verzerrungen der Ventilgehäuse 
die bisherige Flügelführung nicht bewährt. Deshalb ist die Firma 
Schäffer & Budenberg, G. m. b. H. in Magdeburg-Buckau, 
dazu übergegangen, bei ihren neuen Ventilen die Kegel an der Spindel, 
hier aber in solider Weise und genau zentrisch zum Gehäuse geführt, 
zu befestigen. Nur in der Schlufsstellung werden die Kegel durch 
ganz kurze schräge Flügel in den Sitzen geführt; man kann infolge- 
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dessen das Nachschleifen in der üblichen Weise vornehmen. Auch 
sind die Flügel so geformt, dafs im geöffneten Zustande der Quer- 
schnitt des Ventiles durch die Flügel nicht verengt wird. 

Die beiden auf diese Weise entstandenen Ventilkegelkon- 
struktionen (vgl. D. R.-P. 90787 und D. R. G. M. 158526) sind 
durch Fig. 238 u. 239 dargestellt. Die erste (Fig. 238) besitzt einen 
Kegel aus Stahlgufs und Dichtungsringe aus Reinnickel sowohl im 
Kegel als auch im Gehäuse; sie ist für überhitzten und gesättigten 
Dampf verwendbar. Bei der zweiten Konstruktion (Fig. 239) sind 
Kegel und Sitz aus Rotgufs; auch ist der Sitz umgebördelt, um das 
Lockerwerden zu verhindern. Das Ventil eignet sich nur für ge- 
sättigten Dampf. Die Befestigung des Kegels an der Spindel ist bei 
beiden Konstruktionen die gleiche. Die Spindel greift tief in den 
Kegel ein, so dafs ein Kanten des letzteren nicht stattfinden kann. 
Die Verschraubung des Kegels bildet bei geöffnetem Ventil eine Ab- 
dichtung gegen den Deckel, wodurch ein Klappern des Ventiles ver- 
mieden wird. 

7 Der Dampf soll bei beiden Ventilen unter normalen Verhältnissen 
zwar von unten eintreten, jedoch sind dieselben auch da verwendbar, wo 
= der Dampf über dem Kegel 

zuströmt. 

Mit Ventilen dieser Form 
werden Absperrungen. der 
verschiedensten Art ausge- 
rüstet, so z. B. einfache Durch- 
gangsventile , Eckventile, 
selbsttätige Abschlufsventile 
u. 8. W. 

DieDurohgangsven- 
tile werden entweder als 
starkwandige Fufsventile oder 
als Stahlgufsventile herge- 
stellt; sie sind im letzteren 
Falle besonders für hochge- 
spannten, überhitzten Dampf 
zu verwenden. Aus Stahlguls 
(Formflufseisen) wird sowohl 
das Ventilgehäuse als auch 
der Deckel hergestellt. Die 
Spindeln sind aus Stahl an- 
gefertigt; auch hat man die 
Wandstärken der Stahlge- 
häuse und Deckel sowie die 
Durchmesser der Spindeln so 
bemessen, dafs die Ventile der 
grölsten Lichtweiten für einen 

Betriebsdruck von 15 kg/cbm 
verwendet werden können. 
Ventile von weniger als 300 
mm Durchmesser sind bis 16, 
solche von weniger als 200 
bis18 und solche unter 100mm 
bis 20 kg/qem Druck zu ge- 
brauchen. 

Die Ventile werden mit 
Bügelaufsatz oder Säulenauf- 
satz geliefert; jedoch dürfte 
die erste Bauform vorzuziehen 
sein, da sie eine grölsere 
Sicherheit gegen Verbiegen 
gewährt. Die Stopfbüchsen 
werden bis 50 mm Dicke in 
“Rotgufs, darüber hinaus in 
Stahl mit Rotgufsfutter aus- 
geführt. Die Verschraubungen 
zur Befestigung der Kegel an 
den Spindeln bestehen aus 
Phosphorbronze. Die Muttern der Spindeln sind aus Rotgufs und wer- 
den in die Bügel resp. Brücken eingeschraubt. 

Für die gufseisernen Ventile gilt im allgemeinen das oben ge- 
sagte; nur ist hier die Spindel aus Stahl, wenn eingesetzte Nickel- 
ringe als Dichtung verwendet werden, während sie, wenn Sitz und 
Kegel aus Rotguls bestehen, für alle Gröfsen unter 100 mm Durch- 
messer. aus Rotguls hergestellt wird. Bei den Ventilen mit Stahlspin- 
deln werden in die Bügel resp. Brücken Spindelmuttern aus Rotgufs 
eingeschraubt. 

Ј Auch die вод. Beipafs- oder Umführungsventile werden 
mit Kegeln der eingangs beschriebenen Form ausgeriistet. Als Ma- 
terial für Gehäuse und Deckel benutzt man stets Grauguls. 

Am Gehäuse befinden sich Warzen zum Einschrauben von Ent- 
wässerungsrohren, welche es ermöglichen, das Kondenswasser an jeder 
Stelle aus dem Gehäuse abzuleiten. 

Ebensolche Warzen besitzt natürlich auch jedes Hauptventil von 
mehr als 150 mm Durchmesser. 

Die Beipafsventile werden in nachstehenden Dimensionen geliefert: 

Durchmesser des Hauptventiles in mm: 
150 175 200 225 250 275 300 325 350 375 400. 
Durchmesser des Beipalsventiles in mm: 
25 25 30 30 40 40 50 50 50 60 60. 

Ein selbsttätiges Dampfabschlufsventil für Wirkung 

nach beiden Richtungen kombiniert mit Absperrventil, wel- 


Fig. 240. 2. А.: Neue Absperrorgane von Schäfer 
d Budenberg, G. т. b. Н. in Magdebyrg- Buckau. 


ches ebenfalls mit der eingangs erwähnten Dichtung versehen ist, gibt 
Fig. 240 wieder. 

Bei dieser Konstruktion ist das selbsttätige Abschlufsventil ge- 
trennt von dem Absperrventil. Letzteres wird zu Beginn des Be- 
triebes geschlossen. Das selbsttätige Abschlufsventil befindet sich in 
einem besonderen Raume des Ventilgehäuses. Es wird durch ein 
aufserhalb des Gehäuses angeordnetes Hebelgewicht ausbalanciert und 
durch eine ebenfalls aufsen liegende Feder in seiner Mittelstellung ge- 
halten. Die Feder kann genau der jeweils verlangten Maximalge- 
schwindigkeit des Dampfes entsprechend angespannt werden. Das 
Ventil wird so in die Leitung eingebaut, dafs der Dampf von rechts 
einströmt. Er umspült den ausbalancierten Selbstschlufskegel und 
tritt unter dem geöffneten Absperrventilkegel hindurch nach links 
(auf Fig. 240 bezog.) aus. 

Bei zu grofser Geschwindigkeit des Dampfes schliefst sich das 
Ventil unter Überwindung der Federkraft nach oben. Durch Nieder- 
schrauben der Spindel des Absperrventiles fällt es wieder in die ge- 


zeichnete Mittelstellung zurück. Ent- 
weicht in der Leitung vor dem Ven- 
til übermälsig Dampf, so, schliefst es 
sich selbsttätig nach unten, füllt aber 
nach Abschlufs des Absperrventiles in 
die Mittelstellung zurück. Eine aufsen 
am Gehäuse in Höhe des Gewichts- 
pendels befindliche Skala läfst er- 
kennen, ob das Ventil sich in der 
betriebsmälsigen Mittelstellung be- 
findet, oder ob und nach welcher 
Seite es zugeschlagen ist. 

Auch die nach Patent Wiss (Nr. 
133 859) ausgeführten Ventile ohne 
einseitigen Druck auf den 
Ventilkegel werden mit Patent- 
Reinnickeldichtung und Kegeln der 
eingangs beschriebenen Form ausge- 
führt; sie tragen in ihrer Konstruk- 
tion der bekannten Tatsache Rech- 
nung, dafs die Kegel von Absperr-, 
Speise- und sonstigen Ventilen, zumal 
wenn die oberhalb der Sitze einseitig 
abfliefsenden Dämpfe oder Flüssig- 
keiten mit grofser Geschwindigkeit 
sich bewegen, den Ventilkegel aus 
seiner Bewegungsrichtung abdrängen. 
Das Wissventil ist derart konstruiert, 
dafs der Druck stets unter dem Kegel 
liegt. Öffnet sich derselbe, so strömt 
der Dampf oder das Wasser gleich- 
mälsig durch das geöffnete Ventil, teilt 
sich oberhalb desselben und fliefst 
durch zwei einander genau gegenüber- 
liegende, gleich geformte Kanäle von 
gleichem Querschnitt und gleicher 
Länge der Ausgangsöffnung zu. Ds 
durch beide Kanäle genau die gleichen 
Mengen hindurchströümen, no ist jede einseitige Beeinflussung des 
Kegels ausgeschlossen. ` 

Die Ventile werden als Durchgangsventile sowie als Eokventile 
mit Eingang von unten oder von der Seite in Gufseisen und Stahlguls, 
ausgeführt. Ebenso fabriziert die oben genannte Firma nach diesem 
System auch Riickschlagventile mit und ohne Gewichtsbelastung 
(vgl. Fig. 241) sowie Speiseventile. Gerade bei diesen beiden 
Typen kommen die Vorteile der Wifsschen Konstruktion besonders zur 
Geltung, da die Schutzmittel, welche man gegen die einseitige Ab- 
nutzung solcher Ventile anzuwenden pflegt, kaum zur Wirkung kommen. 
Ventile dieses Typs werden für 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90 und 
100 mm Durchgang geliefert. Die Abmessungen decken sich mit den 
Normalien des У. D. Ing. vom Jahre 1900. 


Fig. 241. 
von Schäfer $ Budenberg, G. т. b. Н. 
in Magdeburg - Buckau. 


2. А.: Neue Absperrorgane 


Dafs man auch hinsichtlich дег Formen der Absperrschieber, 
selbst wenn sie an sich nicht für hohe Drücke bestimmt sind, den 
Ansprüchen an konstruktive Vollkommenheit mehr und mehr Rechnung 
zu tragen sucht, beweist der durch Fig. 242 detaillierte Universal- 
Absperrschieber Patent Missong (vgl. D. R.-P. 146391, D. R.- 
G.-M. 204438 und 204439), dessen Ausführung ebenfalls die Firma 
Schäffer & Budenberg G. m. b. H. übernommen hat. 

Dieser Schieber hat nur eine Dichtungsfläche, welche senkrecht 
zur Achse des Rohres liegt. Der Teil, welcher zum Andriicken des 
Schiebers auf die Dichtungsfliche dient, besitzt die Form eines Kegels, 
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welcher sich gegen entsprechend geformte Flächen des Gehäuses stützt. 
Durch diese Anordnung wird erreicht, dafs der Schieber eur Bear- 
beitung achsial auf die Drehbank gespannt und nachgedreht werden 
kann. Das ist insofern 
wichtig, als jetzt das 
Nachdrehen des Schiebers 
von jedem im Drehen ge- 
übten Arbeiter unmittel- 
bar in der betr. Fabrik vor- 
genommen werden kann. 

Der Schieber wird 
durch eine an der Spin- 
del befestigte Feder жаћ- 
rend des Offoens und 
Schliefsens fest gegen die 
Dichtungsfläche gedrückt, 
wobei die etwa auf die- 
ser haftenden Absonde- 
rungen von selbst ent- 
fernt werden. 

Nimmt man die Spin- 
del mit делі Schieber aus 

į dem Gehäuse und schraubt 
die Verschlufsplatte ab, so kann man letz- 
tere nachschleifen. 

Aus diesem Grunde sind die Messing- 
schieber in chemischen sowie Zucker- und 
Cellulosefabriken an Dampfkesseln als 
Schlammablafs etc. von Wert. Sie haben 
sich bei breiigen und schlammigen Massen, 
für Dampf, Luft; Gas und Wasser sowie 
bei Sauggeneratoranlagen auch bereits be- 
währt und werden für 40, 50, 60, 70, 80, 
90, 100, 125, 150, 200 und 300 mm Durch- 
gang gebaut. 


Fig. 242. Z.A.: Neue Absperr- 

organe von Schäffer & Buden- 

herg, G.m. b. H. in Magdeburg- 
Buckau. 


Triebwerke and Transporteinrichtungen. 
Hydraulischer Aufzug 


der Plunger Elevator Company in Worcester (Mass.). 


(Mit Abbildungen, Fig. 243 u. 244.) 
Nachdruck verboten. 

Im Anschlufs an die im „Prakt. Masch.-Konstr.“ Nr. 16, Jahrg. 1904 
unter der Überschrift „Neuerungen für hydraulische Personen- 
aufzüge“ der Plunger Elevator Company in Worcester 
(Маза) gebrachte Abhandlung ist in Fig. 243 die normale Ausführung 
er von dieser Firma gebauten hydraulischen Aufzüge nach „Machinery“ 
dargestellt. ý 
Der als Plunger ausgeführte Treibkolben f, ist in dem Zylinder f 
geführt und trägt unmittelbar die Plattform des Fahrstuhlsa. Letzterer 
ist an vier über die Rollen b, laufenden Drahtseilen b aufgehängt, 
die mit ihrem anderen Ende an die im Fahrschacht geführten Gegen- 
gewichte c angeschlossen sind. Die Anwendung mehrerer Seile be- 
zweckt hierbei nicht nur die Erzielung einer möglichst hohen Sicher- 
heit, sondern es wird auch der bei der Aufwärtsbewegung des Plungers 
sich vermindernde Wasserdruck durch die Zugwirkung der auf der 


Gegengewichtsseite sich verläugernden Drahtseile ersetzt. Befindet sich | 


der Fahrstuhl unten, so addiert sich das Gewicht der Zugseile zu 
demjenigen des Fahrstuhls; ist letzterer in seiner höchsten Stellung, 
so tragen die Zugseile zur Vermehrung des Gegengewichts bei, so dals 
diese in der Lage sind, das Gewicht des Fahrstuhls und des Kolbens 
auszubalancieren. Letzterer wird also in seinem oberen Teil mehr 
auf Zug als auf Druck beansprucht und ist demzufolge weniger Ver- 
biegungen ausgesetzt, als wenn er die ganze Last allein zu tragen 
ätte. 

Die an den Punkten а, —a, am Fahrstuhl aufgehängten Steuer- 
seile sind über Rollen g —g, geführt, und läfst sich ihr Verlauf an 
Hand der Fig. 243 verfolgen. Den interessantesten Teil dieses Aufzugs 
bildet die in Fig. 244 besonders dargestellte Steuervorrichtung, deren 
Anordnung aus Fig. 243 ersichtlich ist. 

Die aus verschiedenen Teilen zusammengesetzten Steuerzylinder 
sind mit vier bezw. drei Rohrstutzen versehen, wovon die mit s, 8, 
bezeichneten für den Anschlufs der Druckwasserzuleitung vom Akku- 
mulator dienen, während die Stutzen e, e, den Ablauf des verbrauchten 
Wassers vermitteln. Der mittlere Rohrstutzen d führt zum Treib- 
zylinder des Aufzugs. In dem oberen Zylinder sind fünf durch die 
Zahnstange u verschiebbare Kolben angeordnet, von denen der mit 
f bezeichnete der Hauptsteuerkolben ist. Zwischen den inneren Flächen 
der beiden Kolben q und r, die, wie aus Fig. 244 ersichtlich, mit 
verschiedenem Durchmesser ausgeführt sind, befindet sich stets Druck- 
wasser, und es wird, da der Kolben q gröfser ist als r, das Bestreben 
vorherrschen, den Hauptsteuerkolben f nach links zu ziehen. Die Ein- 
stellungen des letzteren werden nun bei dieser Konstruktion durch 
den Anlalsapparat a geregelt, dessen Aufgabe dahin geht, den Raum 
m, д. h. die hintere Fläche des Kolbens q unter Vermittlung des 
Rohres p entweder mit der Druckwasserzuleitung zu verbinden und 
so durch Entlastung des Kolbens q die Rechtsbewegung des Steuer- 
kolbens f zu bewirken, oder aber die Verbindung dieses Raumes mit 


| Leitung р hinter den Kol- 


der Abflufsleitung e herzustellen, d. h. die Linksverschiebung des Haupt- 
steuerkolbens f zu veranlassen. 

Wird nämlich durch den Anlafsapparat а in dem Rohr р Druck- 
wasser hinter den Kolben q geführt, so wird der auf die beiden Seiten 
des letzteren wirkende Druck ausgeglichen, während derjenige auf dem 
Kolben r’überwiegt und den Steuerkolben f nach rechts führt. Be- 
wirkt dagegen das Ventil b die Verbindung des Raumes m mit der 
Austrittsöffnung e, so wird der Gleichgewichtszustand des Kolbens q 
aufgehoben und der Kolben f nach links bewegt. 

In letzterem Falle ge- 
langt das in der Leitung s 
zufliefsende Druckwasser 
für den Tauchzylinder durch 
die Offnung s, in die zum 
Treibzylinder führende An- 
schlufsleitung d und ver- 
ursacht so die Aufwärts- 
bewegung des Fahrstahls. 
Tritt dagegen die oben er- 
wähnte Kechtsverschiebung 
des Kolbens f ein, so kommt 
das Druckwasser des Auf- 
zugzylinders durch die Off- 
nungen e,, e zum Austritt. 

Der Steuerapparat a, 
der die Bewegungen des 
Hauptsteuerkolbens f regu- 
Шегі, wird von dem Fahr- 
stahl aus durch ein bei x 
an dem Hebel k angreifen- 
des Zugseil betätigt. Wird 
von diesem Hebel k unter 
Vermittlung der Zugstange 
1 und des Triebs p, die 
Ventilstange n nach auf- 
wärts geführt, so tritt das 
in dem Rohr p, von der 
Hauptleitung abzweigende 
Druckwasser durch die 
Höhlung a, und das geöff- 
nete Ventil o in den Kanal c, 
und von hier aus in der 


ben а, der so nach obigem 
entlastet wird. Der Kol- 
ben f wird nach rechts ge- 
schoben, ‚wobei der Trieb 
pı durch die Zahnstange u 
gedreht wird und die Stange 
1 sich in ihrem Gewinde 
nach unten schraubt und 
die Ventilstange n abwärts 
zieht. Hierdurch wird die 
Zuführung von Druckwasser 
hinter dem Kolben а ab- 
geschnitten und der Steuer- 
kolben f in der betreffen- 
den Stellung festgehalten. 

Wird die Ventilstange n 
nach unten bewegt, so 
öffnet sich das Ventil b, 
und das in dem Raum m 
und in der Druckleitung p 
befindliche Wasser kann 
durch die Höhlung ¢ nach 
oben in das Rohr p, über- 
treten, um der Austritts- 
öffnung e zugeführt zu wer- 
den. Der Druck auf den 
Kolben q wird also links 
geringer nnd somit der 
Steuerkolben f nach dieser 
Richtung gezogen. Hierbei 
dreht sich der Trieb p, in 
der zu der vorigen entgegen- 
gesetzten Richtung, wird 
also zugleich in die Höhe 
огаш und fiihrt dabei 

ie Ventilstange n nach 

oben, wodurch der Abschlufs des Ventils b bewirkt wird. Der Ausflufs 
des Wassers aus dem Raum m wird dadurch aufgehoben und der 
Kolben f in der betreffenden Position festgehalten. 

Die Stellung des Steuerkolbens f wird also durch den Hebel k re- 
guliert, der seinerseits von dem Fahrstuhl aus betätigt werden kann. Die 
an dem unteren Ende des Triebs p, angebrachten Knaggen verhindern, 
dafs der Hebel К aus seiner der vollen Druckwasserzuführung in den 
Raum m entsprechenden Stellung plötzlich in die entgegengesetzte für 
den Wasseraustritt oder umgekehrt gebracht werden kann, um einer- 
seits eine sofortige Entleerung des Treibzylinders bei der Aufwärts- 
bewegung des Fahrstuhls zu vermeiden, anderseits aber auch das plötz- 
liche Anhalten desselben beim Abwärtsgange unmöglich zu machen. 


Fig. 243. Hydraulischer Aufeug. 
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An den Grenzen des Treibkolbenhubes erfolgt der Abschlufs des 
Druckwasserzu- bezw. abflusses mit Hilfe der selbsttatig wirkenden 
Kolben у resp. 2, die zwischen der nach dem Triebzylinder führenden 
Leitung d und dem eigentlichen Steuerapparat angeordnet und wahrend 
der Bewegung des Fahrstuhls beide so gestellt sind, dafs sie die Kanäle в, 
resp. e, offen lassen. Nähert sich der Aufzug seiner oberen Fördergrenze, 
so wird der Hebel w langsam nach unten bewegt, wobei der Kolben y 
nach .rechts geführt, die Zuleitung в, also abgeschlossen, d. h. der Auf- 
zug angehalten wird. Da der den anderen Kolben z betätigende Hebel v 
unabhängig von demjenigen w ist, so wird beim Abschlufs der Druck- 
wasserzuleitung nicht etwa zugleich die Leitung e, für den Wasser- 
austritt geschlossen; diese bleibt vielmehr offen, bis der Fahrstuhl bei 
seinem Abwärtsgange sich seinem unteren Sitz nähert, wo dann der 
Eel den langsamen Abschlufs der Ûffnung e, durch den Kolben z 

ewirkt. 


zen b drehbar gelagert sind. Letzterer ist für den Durchtritt des Be- 
festigungszapfens für den-Schäkel о hohl ausgeführt. Ап den äufseren 
Enden der Arme a sind Schuhe g angeordnet, die, aus Stahl gefertigt, 
vorne mit Zähnen versehen sind, deren Ausführung speziell in Fig. 245, 
Skz. 1 ersichtlich ist. Als weitere Verbindung zwischen den Fang- 
armen a und dem Träger f sind noch Spiralfedern e angebracht, 
die beim Bruch des Förderseils die Arme а rasch nach unten ziehen. 
Hierbei kommen zunächst die oberen kleinen Zähne der Schuhe g mit 
der Führungssäule des Fahrstuhls in Berührung, wodurch die weitere 
Abwärtsbewegung der Fangarme veranlafst wird, bis дегеп Lagerbol- 
zen b unter die horizontale Achse der oberen Drehzapfen der Gelenke 
d tritt, d. h. die in Fig. 245, Skz. 2 dargestellte Position der einzel- 
nen Teile sich ergibt. Die grofsen unteren Zähne der Schuhe g sind 
dann gleichfalls in die Führungssäule eingedrungen und halten den 
Fahrstuhl sicher fest; eine Auslösung der Fangmechanismen kann hier- 


Fig. 244. Hydraulischer Aufzug der Plunger Elevator Company in Worcester (Маза). 


Ein an den Hebeln v, w angebrachtes Gewicht öffnet beim Beginn 
der Auf- resp. Abwärtsbewegung des Fahrstuhls automatisch die 
nach obigem in diesem Fall geschlossene Ab- resp. Zuleitung e,, 8,, 80 
dafs diese also während des Betriebes stets beide offen sind. Die 
Regelung des Wasserzu- oder abflusses zum Triebzylinder vermitteln 
dann die Steuerkolben f resp. t bei ihrer von dem Fahrstuhl aus durch 
den Steuerapparat a vorzunehmenden Einstellung. Sollte eines der 
Zugseile für Фе Hebel у und w brechen, so würde der Kolben 2 resp. 
y in seine äufserste Position gezogen, wodurch die Muffen g die be- 
treffende Leitung abschliefsen und den Stillstand des Aufzugs bewirken. 


Hainsworths Fangvorrichtung für Fahrstühle. 
(Mit Abbildungen, Fig. 245 и. 246.) 


Nachdruck verboten. 

Zur Verhütung des freien Absturzes von Fahrstühlen bei Seil- 
brüchen existiert eine grofse Zahl verschiedenartig konstruierter Fang- 
vorrichtungen, bei denen ent- 
weder Klemmrollen, Klemmkeile, 
verzahnte Exzenter u. 8. w. ver- 
wendet werden, oder aber die 
Fangklauen in Zahnstangen ein- 
greifen bezw. derart zugespitzt 
sind, dafs sie in die Führungs- 
säulen eindringen können. Nach 
letzterem Prinzip ist auch die von 
R. Hainsworth in dem Gebäude 
für Berg- und Hüttenwesen auf 
der Weltausstellung in St. Louis 
vorgeführte Fangvorrichtung kon- 
struiert, die in Fig. 245 u. 246 nach 
„Iron Age“ dargestellt ist. Das 
Hauptmerkmal dieser Vorrichtung 
besteht darin, dafs die beiden Fang- 
hebel an ihrem äufseren Ende mit 
scharfen Zähnen versehene Schuhe 
tragen, die sich bei der infolge 
Seilbruchs eintretenden Abwärts- 
bewegung des Fahrstuhls in den hölzernen Führungssäulen des letz- 
teren festhaken. 

Die Konstruktion dieser Fangvorrichtung ist als eine sehr ein- 
fache zu bezeichnen. Mit dem Fahrstuhlquerträger f sind durch vier 
Gelenkstangen d die beiden Fangarme a verbunden, die auf dem Bol- 


Fig. 245. Hainsworths Fangvorrichtung 
für Fahrstühle, 


bei auch durch heftiges Schleudern des gebrochenen Seiles nicht ein- 
treten. 

Bei dem gewöhnlichen Anhalten des Fahrstuhls kann die Fang- 
vorrichtung nicht in Tätigkeit treten, da die Arme a, so lange die 
Federn e gespannt sind, nach oben gedrückt, 4. Һ. von den Führungs- 
säulen entfernt werden. Der beim Festhalten des Fahrstuhls auftre- 


tende Stofs ist nicht во heftig, wie man zunächst vermuten möchte, 
da die Zähne der Schuhe g nicht gleichzeitig, sondern nacheinander 


eingreifen und aufserdem 
derart geformt sind, dafs 
sie sich allmählich in dem 
Holz der Führungssäule 
festhaken. 

Mit dieser Fangvor- 
richtung sind eingehende 
Versuche auf dem Dol- 
coath-Werk in Camborne 
(England) gemacht wor- 
den, die nach drei ver- 
schiedenen Anordnungen 
ausgeführt wurden. Bei 
der ersten wurde die leere 
Förderschale durch ein 
Hanfseil nach oben ge- 
zogen, das während der 
Förderung zerschnitten 
wurde; die Fangvorrich- 
tung bewirkte hierbei den 
Stillstand der Schale be- 
reits nach 4” Abwärts- 
bewegung. Bei den Ver- 
suchen der zweiten Art 
wurde die Schale mit einer 
Tonne Eisen belastet, wo- 
bei dieselbe nach dem Zer- 
schneiden des Seils nur 
um 5” nach unten glitt. 
Die dritten Versuche wur- 
den so ausgeführt, dafs 
die Förderschale mit ca. 4 t belastet wurde; der Stillstand der letz- 
teren trat dann beim Zerschneiden des Seils ohne besonders heftige 
Stöfse nach einer Fallhöhe von 3/9" (ca. 1,15 m) ein. Die Führungs- 
säulen waren aus amerikanischem Kiefernholz (100 >< 125 mm) an- 
gefertigt und in einer Entfernung von ca. 1 m aufgestellt. 


Fig. 246. Hainsworth Fangeorrichtung für Fahrstühle, 
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Eine bestimmte, etwa kürzere Entfernung der Horizontalträger h 
der Führungssäulen wird bei nachträglicher Anordnung dieser Fang- 
vorrichtung an einen Fahrstuhl nicht notwendig, da die Wirkung der 
Fangarme nicht in einem Druck gegen die Säulen besteht. Selbst bei 
den obenerwähnten dritten Versuchen, bei welchen nach dem vollen 
Eingriff aller Fangzähne die Schale sich noch um 9” nach unten be- 
wegte, sollen wesentliche seitliche Beanspruchungen der vertikalen 
Führungsträger nicht aufgetreten sein. 

Auf der Weltausstellung in St. Louis befinden sich zwei verschie- 
dene Modelle dieser Fangvorrichtung, von denen das eine deren An- 
wendung für Bergwerks-Förderschalen, das andere die für Personen- 
aufzüge zeigt. 


Für Kontor nnd Zeichenburean, 


Soenneckens Gummierglas „Acara“. 


(Mit Abbildung, Fig. 247.) 

Unter dem Namen „Acara“ hat 
die Firma F.Soennecken inBonn 
ein neues, durch D. R.-P. Nr. 127840 
geschütztes Gummierglas auf den 
Markt gebracht, das geeignet er- 
scheint, manche unpraktische Uten- 
silien dieser Art zu verdrängen. Die 
Konstruktion des nebenstehenden 
Glases ermöglicht es, die Pinselfüllung 
in einfachster Weise zu regulieren, 
und gestattet dadurch gleichmäfsiges 
Gummieren kleinster wie grölster 
Flächen. Aufserdem wird bei Be- 
nutzung des Glases offenbar ein spar- 
samer Verbrauch des Gummiarabikums 
erzielt, insofern das Eintrocknen und 
Verstauben des Gummis verhütet wird. 
Das Glas ist infolge des herausnehm- 
baren Trichters bequem zu füllen 
und daher auch sauber im Gebrauch. 

Die erwähnte Firma stellt die 
Neuheit, die mit einer Füllung echten, 
säurefreien Gummiarabikums geliefert 
wird, in zwei Gröfsen her; die eine 
hat einen Durchmesser von 7 cm, eine 
Höhe von 12 ош, während das kleinere 
91), ст hoch ist und einen Durch- 
messer von 5 om besitzt. 


Soennsckens Gummierglas 
„Acara“. 


Fig. 247. 


"Säulen die 


„Lichten. 


Jalousieschrank „Kios“ 
von R. Neubauer & Co., Dresden-A. 
(Mit Abbildung, Fig. 248.) Nachdruck verboten. 


Eine für Kontor- und Privatzwecke gleich praktische Neuheit bringt 
die Firma R. Neubauer & Co., Dresden-A., unter dem Namen Jalousie- 
schrank „Kios“ in den Handel. Diese zum Wegschliefsen von Schrift- 
stücken jeder Art geeigneten d 
Schranke enthalten je neun 
herausziehbare Fächer, welche 
durch eine geräuschlos funk- 
tionierende Rolljalousie und ein 
Sicherheitsschlols geschlossen 
werden. Durch diese Art des 
Verschlusses wird sowohl ein 
wirksamer Staubschutz wie eine 
grolse Ubersichtlichkeit ge- 
währleistet, indem durch Auf- 
schliefsen des einen Schlosses 
die Jalousie selbsttätig nach 
unten fällt und sämtliche 
Fächer mit einem Male freilegt. 
Die Schränke werden in den 
verschiedensten Holzarten in 
gediegener Tischlerarbeit aus- 
geführt und in zwei nur wenig 
abweichenden Grölsen geliefert. 
Die in der Fig. 248 dargestellte 
Ausführung ist 124 cm hoch, 
51 ст breit und 48 cm tief, 
während bei einer Verzierung 
der beiden Vorderkanten durch 
entsprechenden 
äufseren Malse 125, 56,5 und 
49 om betragen. Die Schub- 
kästen aller. Schränke messen 
384, X 311, X 8% cm im 


Fig. 248. Jalousieschrank „Kios“, 


. Die obere Decke dieser 
Jalousieschranke, die auf vier 
soliden Rollen fahrbar sind, läfst sich als Lese-, Noten- oder Schreib- 
pult aufstellen. Da die Schränke mit ihrer Zweckmälsigkeit den Vor- 
zug eines eleganten Schmuckstückes verbinden, dürften sie im Kontor 
wie im Privatzimmer gleich grofse Verwendung finden. 


Die neue technische Hochschule zu Danzig-Langfuhr. 


(Mit Abbildungen, Fig. 249--251.) *) 


Der 6. Oktober dieses Jahres hat für die Ostmark insofern eine 
besondere Bedeutung gewonnen, als an ihm von Kaiser Wilhelm II. 
in Danzig-Langfuhr eine neue technische Hochschule er- 
öffnet wurde, die neben der alten alma mater Königsbergs eine Sammel- 
stätte deutschen Wissens und Könnens werden und insbesondere nach 


Nachdruck verboten. 


Strebens. Schon von weitem erblickt man ihre hell glänzenden Giebel 
und auf der Spitze des zierlichen Dachreiters (vgl. Fig. 250) die 
„Wissenschaft“ mit leuchtender Fackel. Die neue Hochschule, als 
deren ausführender Architekt Ober-Baurat Dr. Thür genannt wird, 
ist eine der architektonisch interessantesten technischen Hochschulen 


Fig, 249. 


des Kaisers Worten „zum Segen der altpreufsischen Provinzen“ dort 
„den Geist des industriellen Fortschrittes beleben“ soll. 

Am Ende der prächtigen Lindenallee, die Danzig mit dem idyllisch 
gelegenen Langfuhr verbindet, erstand mit einem Kostenaufwande von 
54, Mill. М. die neue Hochburg wissenschaftlichen und künstlerischen 


*) Die Originale zu den Abbildungen stammen von dem Verfasser des 
Artikels, H. Chill in Thorn. D. Red. 


Die neue technische Hochschule su Dansig- Langfuhr. 


und — an ihren Einrichtungen gemessen — wohl auch die modernste, 


Eine neu angelegte Allee führt mitten auf das Haupt- 
gebäude zu (vgl. Fig. 249), einen Kolossalbau von architekto- 
nisch abgerundeter Wirkung, der in seiner Formengebung ebenso 
wie die übrigen Gebäude an Danziger Renaissancevorbilder an- 
klingt. Ein Portalvorbau (Fig. 250) mit breit vorgelagerter Frei- 
treppe, reich geschmückt mit Skulpturen, ladet zum Eintritt. 


| welche Deutschland besitzt. 


Durch ein edel und einfach gehalteues Vestiliil betritt man die 
mit den Wappen westpreufsischer Städte geschmiickte, hohe Wandel- 
halle. Geräumige Korridore gehen nach rechts und links zu den 
Zeichensälen, den Sammlungsräumen, Professorenzimmern, Hörsälen 
und zur Bibliothek. Zwei breite Haupttreppen führen zum ersten 
Stock, wo sich in gleicher Anordnung ähnliche Lehr- und Sammlungs- 
zwecken dienende Räume finden. Auf der Südseite liegen der mit 
reichem Holzpaneel vornehm und wirkungsvoll ausgestattete Sitzungs- 
saal des Senats, das Rektorzimmer und die Bureaux. Auf der Haupt- 
treppe höher steigend, betritt man 
die obere, grofse Halle. Acht Säu- 


120 


diversen Sammlungsräumen, Zeichensälen sowie Laboratorien auch 
einen Maschinensaal, der die für die Versuche und Demonstrationen 
erforderliche Kraft den in ihm aufgestellten Maschinen entnimmt. 
Westlich von diesem Gebäude erhebt sich das maschinen- 
technische Laboratorium, das mit seinem originellen Wasser- 
turm und Schornstein (vgl. Fig. 251 links) von eigenartiger Wirkun; 
ist. Es enthält einen Hörsaal, Laboratorium, Professoren- un 
Assistentenzimmer und vor allem den Maschinensaal, der im Verein 
mit dem ihm angegliederten Kesselhaus zugleich die eigentliche 
Kraft- und Lichtquelle der Hoch- 
schule darstellt. In dem Kessel- 


len aus rotem Mainsandstein mit 
reich vergoldeten Kapitälen tragen 
ein Tonnengewölbe, so einen Re- 
präsentationsraum von imposanter 
Wirkung bildend. Eine feine Far- 
bengebung erhöht den harmoni- 
schen Eindruck und bereitet wirk- 
sam auf den Hauptfestraum des 
Gebäudes, die Aula vor, in der | 
auch am 6. Oktober d. J. die Ein- 
weihungsfeier stattfand. In der 
Mittelachse der Südseite der Halle 
baut sich ein schönes Sandstein- 
portal auf, geziert mit den Köpfen 
der „Kunst“ und der „Technik“; 
es bildet den Zugang zur Aula. 
Ein hohes Eichenholzpaneel mit 
künstlerischem Intarsienwerk um- 
schliefst die mit grofsen Gemälden 
bedeckten Wände. Auf der West- 
seite erhebt sich auf ansteigendem 
Podium das geschnitzte Gestühl für 
die Professoren und das Rednerpult. 
Auf der gegenüberliegenden Seite 
fesselt den Blick eine Empore mit 
originell ausgestatteten Stützen und 
zierlicher Briistang. Durch hohe 
Fenster mit kunstvoller Glasmale- 
rei strömt das Tageslicht gedämpt 
ein, wodurch die einheitliche Wir- 
kung dieses Festraumes noch er- 
höht wird. 

Daran schliefsen sich wieder 
Hörsäle, Professorenzimmer, Samm- 
lungsräume und Zeichensäle. 

Über der Halle und Aula brei- 


haus sind sieben Kessel verschie- 
dener Bauart aufgestellt, die für 
Heizung und Maschinen Dampf ab- 
zugeben haben. 

Der ganze Komplex liegt auf 
ansteigendem Gelände, das park- 
artig angelegt ist und Promenaden- 
wege, Turn- und Tennisplätze bie- 
tet, um die Studierenden durch 
die Gelegenheit zu gympastischen 
Übungen auf die alte Wahrheit 
des „mens sana in corpore sano“ 
hinzuweisen. 

Die neue technische Hochschule 
wird sechs Abteilungen um- 
fassen: 1. Architektur und Hoch- 
bau; 2. Bauingenieurwesen und 
Eisenbahnbau; 3. Maschinenbau und 
Elektrotechnik; 4. Schiffsbau und 
Schiffsmaschinenbau; 5. Chemie und 
6. Allgemeine Wissenschaften. 

Alle Abteilungen sind in aus- 
reichendem Malse mit den erforder- 
lichen Unterrichtsmitteln ausgestat- 


tet. In jedem Lehrsaal ist beisp. 
ein Projektionsapparat unterge- 
bracht. An der Hochschule sollen 


29 Professoren und 10 Dozenten 
ihre Lehrtätigkeit ausüben. Man 
rechnet für das erste Semester, das 
am 10. Oktober begonnen hat, auf 
eine Hörerzahl von 400 Studierenden. 

Die reichhaltigen Einrichtungen 
der neuen Hochschule, welche ihren 
älteren Schwestern in allen Stücken, 
auch in dem Recht, akademische 


tet sich ein 50 m langer Schnürboden 
aus, wohl der gröfste aller deut- 


Grade zu verleihen, gleichgestellt ist, 
lassen einen regen Besuch und einen 


Fig. 251. 
Die nene technische Hochschule su Danzig- Langfuhr. 


Fig. 250 u. 251. 


schen Hochschulen, zugleich ein Riesenreifsbrett bildend, auf das 
die Studierenden der Schiffbauabteilung die Konstruktionslinien der 
Schiffe in natürlicher Gröfse auftragen können. Im Dachgeechofs sind 
aufserdem ebenfalls Räume für Sammlungen und zwei photographische 
Ateliers mit den erforderlichen Nebenräumen untergebracht. 

Östlich vom Hauptgebäude erhebt sich das chemische Institut 
(vgl. Fig. 249). In drei Geschossen sind bier die Laboratorien, Lehr- 
und Lagerräume angeordnet, die für die organische, anorganische 
und technische Chemie erforderlich sind. Ein Vorbau mit achteckigem, 
von einer Laterne gekröntem Zeltdach enthält den 150 Studierende 
fassenden Hörsaal. 

Nach Westen schliefst sich dem Hauptgebäude das elektro- 
technische Institut an, das mit den vollkommensten Apparaten 
ausgestattet ist. Dieser Bau enthält neben einem grofsen Hörsaal und 


schnellen Aufschwung erwarten, zumal auch die alte Hansastadt 
Danzig in vielfacher Hinsicht den Studierenden reiche Anregung bie- 
tet. Vor allem geben die Schiffswerften, besonders die kaiserliche 
Werft und die bekannte Schichauwerft im nabeliegenden Elbing hin- 
sichtlich der Praxis des Schiff- und Schiffsmaschinenbaues den theore- 
tischen Vorlesungen eine wertvolle Ergänzung. Aber auch die anderen 
Fächer finden in den vorhandenen Fabriken, in den Hafen- und 
Brückenanlagen ein reichliches Anschauungsmaterial, und endlich 
birgt die Stadt selbst, die durch ihr berühmtes Rathaus, den Artus- 
hof, die vielen Kirchen, Türme und Tore sowie durch die Fassaden 
mancher Privathäuser ein ausgesprochen altertümliches Gepräge trägt, 
reiche architektonische Schätze an wundervollen Denkmälern der 
Gothik und Renaissance. 


Supplement zu Uhland’s Technischen Zeitschriften. 


Nr. 11. 


Motoren, Triebwerke und Transport- und Sicherheits- 


Maschinenelemente. Einrichtungen. 
Се besondere Bew iih gung ем & ганы е enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gieichviel ob mit oder? опне EES ist ohne 


im Lichten . weit. Die Rohrenplatten sind aus Muntzmetall in einer 
Fabrik- Anlagen п und Betrieb, | Stärke von 13," angefertigt. Die i im Kondensator vorgesehenen Stütz- 
platten sind zugleich Verteilungsplatten, welche den Dampf zwingen, 
Zentral-Oberflächen-Kondensationsanlage | sich über die ganze Oberfläche des Rohrsystems auszubreiten. Das 


қ 4 Kühlwasser tritt durch ein 14” Rohr h in den Kondensator ein 
ausgeführt von Bich amare & Co., Ltd. und fliefst zunächst in der einen Rohrpartie nach unten, um dann іп 


der anderen wieder emporzusteigen. Durch 14" Wasserschieber tritt 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 11.) das warme Kühlwasser ш den Beiden Kondensatoren in das 20” weite 

Nachdruck verboten. Kühlwasserablaufrohr f,, in dem es durch eigene Schwerkraft dem 

Für die Florenoe Coal & Iron Company in Longton, | Kühlturm zufliefst. Dort wird es zurückgekühlt, wobei allerdings 

Staffordshire, hat die Richardsons, Westgarth & Co., Ltd. |'stets ein kleiner Teil des Wassers durch Verdunstung verloren geht, 
in Middlesborough im vergangenen Jahre eine grofse Zentral- | aber in bekannter Weise wieder ersetzt wird. 


kondensationsanlage ausgeführt, welche die Aufgabe hat, den Zwei durch die Motoren p, p, betriebenen Zentrifugalpumpen 

Abdampf 0, 0,, von de- 
zweier För- nen jede bei 
dermaschinen, р d 680 Touren in 
einer Gebläse- 1 der Minute 
maschine und 2600 Gallonen 


Wasser zu he- 
ben vermag, 
saugen das ge- 


zweierParson- 
scher Dampf- 
turbinen zu 


kondensieren. kühlte Wasser 
Das stündlich aus einem 
zufliefsende Sammelbassin 
Abdampf- unter dem 
quantum ізі Kühlturme 
im „Enginee- durcheinRohr 
ring“ auf n hindurch an. 
78000 Pfd.e Inder gemein- 
angegeben samen Lei- 
und wird nach tung l, die sich 
dem Ober- m Ende in die 
flachenverfah- zwei aus Fig.3 
ren gekühlt, ersichtlichen, 
а. h. Kühl- mit den Schie- 
wasser und bern h ver- 
Abdampf blei- sehenen 
ben durch Zweige teilt, 
dünne Metall- fliefst das 
flächen von- kalte Wasser 


aus den Pum- 
pen den Kon- 


einander ge- 
trennt. Man 


wählte dieses densatoren zu. 
sacl aes doe sind mit Mon 
das zar Verti- and Spaden 
а esis А 


sehr viele Un- 
reinlichkeiten 


sehen; auch 
besitzen sie 


enthält, deren besonders 
an sich schäd- lange L 
licher Einflufs WeiteristVor- 
dadurch ge- sorge getrof- 
brochen wird, - - fen, dafs man 
dafs man mit die Flügel- 
Rickkiblung, Fig. 252. Dampfturbine der Allgemeinen Elektrisitdte-Gesellschaft in Berlin. (Text siehe Seite 125.) räder aus- 
also zirkulie- heben kann, 
rendem Kühlwasser arbeitet. | ohne andere Teile der Pumpen berühren zu müssen. Die zum An- 


Aus Betriebsrücksichten ist die Anlage derart geteilt, dafs die | trieb benutzten Motoren sind Brown-Boverische Kapselmotoren, 
eine Hälfte des zufliefsenden Abdampfes der einen, die andere der | welche von Richardsons, Westgarth & Co. aus deren Hartlepool Works 
zweiten Maschinengruppe zugewiesen werden kann. Dadurch erhielt | bezogen sind, während die Pumpen von T. & H. Gwynne in Hammer- 
man die Möglichkeit, zur Nachtzeit, wo eine Förderung nicht statt- | smith stammen. 
findet, die eine Hälfte der Kondensation aufser Betrieb zu setzen. Im Die trockenen Dampf-Luftpumpen d, d, der Anlage sind 
übrigen sind alle Rohrtouren so angelegt, dafs man beliebig von der | mit Weissschen Luftventilen*) versehen und als stehende Tandem- 
einen auf die andere Maschinen- und Apparatengruppe überschalten | maschinen ausgeführt; ihre Zylinder haben 22” Durchmesser und 20” 
kann, falls Defekte in der einen oder anderen Gruppe dies erforder- | Hub. Die Luftzylinder an sich äbneln den normalen Dampfzylindern, 
lich machen. nur mit dem Unterschiede, dafs an Stelle des Dampf-Verteilungsschiebers 

Als Kondensatoren sind die in Fig. 1— 3 mit f, f, bezeichneten | bei ihnen der Weisssche Luftschieber getreten ist, welcher, wie bekannt, 
zylindrischen Gefafse benutzt worden, denen zwei dampfbetriebene | genau wie ein Dampf-Verteilungsschieber durch Exzenter von der Kurbel- 
Luftpumpen d, d, und zwei elektrisch betriebene Zentrifugalpumpen | welle aus gesteuert wird. Die Luft wird dem oberen Teile der Konden- 
(о, о,) beigeordnet wurden. Neben diesen sind ein auf der Tafel nicht - 
mit gezeichneter Kühlturm sowie der Olabscheider b vorhanden. *) Vgl. „Prakt. Masch.-Konstr.“ Trockene Schieber-Vakuumpumpen, Kom- 

eder der beiden Kondensatoren besitzt eine Kühlfläche von | pressoren und Gebläsemaschinen eto., Patent Burckhardt & Weiss, Jahrg. 
4200 O’. Die Kühlrohre in ihm sind aus Messing hergestellt und 1” | 1887. неба 2, S. 20 u. 84 u. f. 
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` satoren durch ein Rohr k, Fig. 4, von 13” Weite entnommen und durch die 
mittlere Abteilung des Schiebers (vgl. die Details Fig. 10-12) auf die 
Kanäle verteilt. Die Endschlitze im Schieber dienen zur Abführung der 
Luft aus den beiden Zylinderseiten. Die Luft tritt aus den Kanälen in 
den Schieberkasten. Über dem Schieber b, Fig. 11, befindet sich das durch 
die Feder e belastete Plattenventil c, welches sich von seinem Sitze 
abhebt, sobald der Druck im Luftzylinder den im Schieberkasten über- 
schreitet. Unmittelbar nach Beginn der Schieberbewegung tritt die 
so entwichene Luft auf die andere Seite des Kolbens, wodurch jeder 
Verlust an Luft vermieden wird.*) 

Fig. 9 gibt eine Variante des Weissschen Zylinders Fig. 10-- 13 
wieder, bei der anstatt des durch Doppelfeder e belasteten Platten- 
ventiles о durch die Federn е, е, belastete Klappen с, с, getreten 
sind, welche sich unter dem Einflufs des Luftdruckes gegen den 
durch zwei an die Plattenfedern d, d, angeschlossene Stifte ausge- 
übten Druck öffnen. Bei beiden Typen sind jedoch die Deckel f, f, 
des Zylinders a hohl und für Kühlung durch fliefsendes "Wasser ein- 
gerichtet. 

Der kondensierte Dampf wird in Form von Wasser am Boden der 
Kondensatoren f, f, (Fig. 1+-3) durch eine Warmwasserpumpe 
abgesaugt. Das betreffende, 6" weite Rohr teilt sich oberhalb des 
Buchstabens 1 in Fig. 3 in zwei Stränge, an die auch die 3" weiten 
Dreinagerohre i, i, der 9” weiten Saugrohre für die Luftpumpen 
angeschlossen sind. Die Rohre i, i, gehen von den in die Saug- 
anschlüsse der Luftpumpenrohrleitung k eingebauten Wassersäcken aus. 
Die Warmwasserpumpe wird durch ein Gestänge vom Kreuzkopf der 
einen Luftpumpe aus betätigt; sie befördert das Wasser in einen 
Tank, aus dem sich die Kesselspeisepumpen ihren Bedarf entnehmen. 

Von demselben Kreuzkopfe wird übrigens auch eine kleine 
Schlammpumpe betätigt, die das im Olseparator abgeschiedene 
Gemenge von Wasser und Öl ableitet. 

Der Ölabscheider b, Fig.1 u.2, sowie Fig. 5 u. 6, stellt sich 
als eiserner Zylinder von 8' 3” Durchmesser und 11’ Höhe dar, іп 
welchem eine Anzahl leichter Winkeleisen (vgl. Fig. 7 u. 8) so einge- 
hängt sind, dafs daran die Siebbleche b, und die Leitbleche b,, bẹ 
und b, angebracht werden konnten. Der Abdampf tritt nahe des 
Bodens durch ein 30” Rohr a in den Abscheider ein und wird sofort 
durch die erste Prellplatte b, senkrecht nach oben abgelenkt. Er 
sinkt dann zwischen den Platten b, und b, wieder nach unten und 
steigt hierauf langsam wieder nach oben, wobei er mit den Blechen b, 
in Berührung kommt. Diese belassen zwischen sich Kanäle, in denen 
das abgeschiedene Öl dem Boden des Abscheiders zufliefsen kann. 
Über dem Boden steht dauernd eine Schicht Wasser, auf der sich das 
Öl dann absetzt, wodurch sich das Abzieben desselben erleichtert. Die 
Prellplatten und Siebe sind so arrangiert, dafs der Dampf beim Durch- 
laufen der Zwischenräume seine Geschwindigkeit immer mehr ver- 
mindert. Im Verein mit der damit verbundenen Ausdehnung führt 
diese Gesehwindigkeitsverminderung zum Ausscheiden der Olpartikel. 
Diese hängen sich an die erste beste ihnen zugängliche Fläche an 
und gelangen, an dieser hinabgleitend, in die untere Partie des Ölab- 
scheiders. SW 

Der Dampf, welcher so vom Ol befreit wurde, streicht um das 
Leitblech b, herum іп die Leitung o und wird von dieser den Konden- 
satoren f, f, zugeführt. Sollten einmal die Kondensatoren oder Pumpen 
versagen, so tritt ein 15" Ausblasventil in Aktion, welches dem 
Dampfe einen Weg ins Freie eröffnet; die Maschinen arbeiten in diesem 
Falle als Auspuffmaschinen. 


Der Kühlturm der Anlage ist von der Firma John Stevenson. 


in Middlesborough nach Patent Zschocke ausgeführt und ver- 
mag, das mit 115— 120° Е eintretende Wasser auf 80--85° Е zu- 
rückzukühlen. 


Die Maschinenstation 
im Hotel Lafayette in Buffalo. 
(Mit Abbildung, Fig. 253) Nachdruck verboten. 

Mit der Gröfse des Hotels wachsen dessen maschinelle Einrich- 
tungen, und da man heute meist sogen. Riesenhotels baut, so besitzt 
jedes derselben gewissermafsen eine in sich geschlossene Kraftstation, 
in der Dampf und elektrischer Strom, sowie warmes Wasser für die 
verschiedenen Zwecke des Hotelbetriebes SECH werden. Beim 
Hotel Lafayette in Buffalo ist mit der Kraftstation sogar eine 
komplette Kälte- und Eisfabrik verbunden; ebenso besitzt das Hotel 
seine eigene Dampf-Waschkiiche. Man darf demgemäfls die Maschinen- 
station dieses Hotels wohl als eine der vollkommensten ihrer Art be- 
zeichnen. 

Das Hotel selbst hat 275 Fremden-Schlafzimmer und 100 Bade-, 
sowie Waschräume. Im Hochparterre befinden sich im Anschlufs an 
ein grolses Vestibül die Bureaus und Speisesäle, während das darunter- 
liegende Erdgeschofs, ein Billardzimmer, einen Barbierladen, den Kühl- 
raum, sowie verschiedene andere Nebenräume enthält. Hier ist 
auch die durch Fig. 253 nach „Engg. Кес.“ im Grundrifs dargestellte 
Maschivenstation untergebracht. 

Das Erdgeschofs hat in denjenigen Teilen, die von der Maschinen- 
station eingenommen werden, 12’, in allen übrigen 10’ lichte Höhe. 
Nur der Kesselraum A macht mit 15’ lichter Höhe eine Ausnahme. 

•) Dem Kenner der Weirsschen Prefsluftpampen wird aus den Abbil- 
dungen, Fig. 912 der Tafel, und aus Vorstehendem sofort klar sein, dafs 
die bei dieser Anlage als Kondensator-Luftpumpen verwendeten Maschinen 
ganz normale Weisssche Luftkompressoren sind. 


Die drei Dampfkessel a im Raume A sind nach dem Feuer- 
rohrtyp gebaut und imstande, den Dampf für 150 PS zu liefern, so 
dafs insgesamt Dampf für 450 PS zur Verfügung steht; sie haben im 
Mantel je 6’ Durchmesser, sind 18’ lang und für einen Betriebsdruck 
von 125 Pfd.e berechnet. Der Raum vor den Kesseln dient als 
Heizerstand, und ganz an der Wand des Gebäudes zieht sich eine Art 
Brücke hin, die mit dem bei A, belegenen Kohlenbunker in Verbin- 
dung steht und das Abstürzen von Kohle mittels Karre erlaubt. Der 
Kohlenbunker fafst 100--150 + Brennmaterial und liegt ca. 4’ über 
dem Niveau des Heizerstandes. 

Von den Kesseln gehen zwei Dampfleitungen a, a, aus, welche 
durch Ventile von den Kesseln absperrbar sind und die Bestimmung 
haben, die sämtlichen der Station zugehörigen Dampfmotoren mit 
Dampf zu versorgen. 

Die eine speist die Betriebsthaschinen b, b, b, für die Generatoren, 
die Kühlmaschine h und den Luftkompressor g, während die zweite 
(a,) die Pumpen p, p, im Kesselraum und die dampfbetriebene Pumpe 
d im Maschinenraum о, welche die hydraulischen Elevatoren bedient, 
mit Dampf versorgt. Man erkennt aus dieser Anordnung des Rohr- 
systems, dafs im Fall eines Bruches in der Rohrleitung a, die Ele- 
vatoranlage mit Hilfe der Pumpe d mit Kraft versorgt werden 
kann. Im übrigen kennzeichnet sich die ganze Rohrleitungsanlage 
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Fig. 253. Z.A.: Die Maschinenstation im Hotel Lafayette in Bufalo. 


dadurch, dafs überflüssige Kniee und Dampfabsperrorgane іп derselben 
vermieden sind. 

Die eigentliche Kraftstation umfafst drei einzylindrige Dampf- 
maschinen b, b,, b, von der Skinner Engineering Company 
in Erie, welche mit 125 Volt-Westinghouse - Gleichstrom - Dynamos 
direkt gekuppelt sind, und zwar hat man, um den verschiedenen Be- 
dürfnissen in der Stromlieferung möglichst gerecht werden zu können, 
die drei Maschinen nicht gleich grok gewählt, sondern der Maschine 
b 15 X 16, der b, 13X15 und der b, 11 >< 12” Zylinderbohrung 
und Kolbenhub gegeben. Dementsprechend sind die drei Dynamo- 
maschinen zu 100, 75 und 50 KW Leistung gewählt. Die Touren- 
zahlen stellen sich entsprechend auf 250 für die grölste, 275 für die 
mittlere und 300 für die kleinere Maschine. Neben diesen drei grofsen 
Maschinen sind noch mehrere kleinere Motoren vorhanden, z. B. ein 
Motor für die Herstellung von Eiscreme und zwei 25 PS-Motoren е, е, 
für die 8 >< 8” elektrisch betriebenen Triplex-Druckpumpen d,, dq; 
letztere beiden sind gleich der Dampfpumpe d an die Elevatoren an- 
geschlossen. 

Die Beleuchtungsanlage umfalst 2400 sechzehnkerzige Lampen, 
welche vom Schaltbrett с im Maschinenraum С aus an- und abgestellt 
werden. Das Schaltbrett besteht aus mehreren weifsen Marmorplatten, 
welche an den Rändern mit polierten Kupferstreifen belegt sind. Es 
wurde von der F.P. Little ElectricalCompany in Buffalo her- 
gestellt und umfafst drei Abteile für die Generatoren und zwei Abteile 
für die Verteilungsleitungen. 

Die Elevatorenanlage umfafst zwei Personen- und einen Lasten- 
aufzug und aufserdem einen Aufzug für das Bedienungspersonal. Alle 
vier sind, wie schon oben angedeutet, hydraulisch. Für die Personen- 
aufzüge beträgt die Fördergeschwindigkeit je 300’ in der Minute. Die 

bertragung der Bewegung von dem horizontalen Prefszylinder auf 
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den Förderkorb geschieht durch Seile mit Übersetzung im Verhältnis 
1:310. Die zugehörige Druckpumpenanlage umfalst die schon er- 
wähnte Compound-Duplex-Dampfpumpe d von 12 >< 18 >< 10 X 12” und 
die beiden Daneschen Triplexpumpen d, 4, von 8 X 8", welche von 
der Otis Elevator Company, der auch die Einrichtung der 
Elevatoranlage selbst übertragen worden war, geliefert wurden. Die 
Pumpen drücken das Wasser in einen horizontalen Prefswasserbehälter 
m von Di Durchmesser und 18! Länge, dessen Sicherheitsventile auf 
einen Druck von 120 Pfd.e eingestellt sind. Unterhalb dieses Zylin- 
ders m befindet sich ein 5’ hoher, 6’ breiter und 12! langer Behälter 
m,. Auch ist die Dampfpumpe mit einem automatisch arbeitenden 
Regulator und die elektrisch betriebene Pumpe mit Druckregulatoren 
der Electrio Company in New York ausgerüstet. 

Die Prefsluftanlage, welche die verschiedenen Räume des Maschinen- 
hauses mit der erforderlichen Prefsluft versieht, und solche ebenfalts 
nach den einzelnen Zimmern zu dem bestimmten Zweck liefert, ist 
von der American Compressed AirCleaningCompany an- 
gelegt worden. Der Kompressor g von 8X 114,7 ist von N. A. 

hristensen in Milwaukee konstruiert und mit 

zwei Schwungrädern versehen. Die Prefsluft wird unter 
einem Druck von 60 Pfd. gehalten und, nachdem sie 
ein System von Sammelgefafsen n passiert hat, in die 
Verteilungsrohre eingelassen. Die Sammelgefäfse dienen 
zu gleicher Zeit auch zur Beseitigung des in der Luft 
bekanntlich stets vorhandenen Staubes. Es sind im 
ganzen sechs solcher Gefälse n vorhanden, welche im 
Parterre zwischen den Elevator-Betriebsmaschinen 1, 1, 
ihre Aufstellung gefunden haben. Sämtliche sechs 
Zylinder sind aus Stahl gefertigt, galvanisiert und haben 
15” Durchmesser sowie 4' Höhe. Sie sind derart in 
Reihen geschaltet, dafs die Luft vom Kompressor in 
die ersten drei Gefälse hineingespeist wird und von 
da in die zweiten drei übertritt. 

Die Kühl- und Eisanlage wird von einem Friok- 
schen Ammoniakkompressor h von 9 >< 13 >< 15" üb- 
licher Konstruktion versorgt. Die zugehörige Dampf- 
maschine ist eine liegende einzylindrige Maschine mit 
Corliss-Steuerung. Der Brinesche Kühler stellt sich 
als langes und schmales Gefafs dar, welches Lei i in- 
stalliert ist und zu gleicher Zeit als Untergestell für 
den Ammoniak-Kondensator i, dient. Der letztere ist 
ein zweizylindriges Gefafs, neben dem ein Behälter für flüssiges Am- 
moniak seine Aufstellung gefunden hat. Die zugehörigen Brineschen 
Zirkulationspumpen k sind doppelt installiert und sogen. Snow- 
Duplexpumpen von 65%, X66”. Der Refrigerator umfalst 20 Eis- 
zellen und vermag ca.2t Eis pro Tag zu liefern. 

Das für die gesamte Anlage benötigte Wasser wird vor dem Ge- 
brauch durch zwei Loomis-Filter geschickt, die in einem Raum В 
zwischen dem Kohlenkeller A, und der Maschinenstube С aufgestellt 
sind. Die zur Versorgung der einzelnen Zimmer mit Gebrauchswasser 
bestimmte Pumpe ist im Kesselraum bei p, aufgestellt und wurde 
von der Snow Company als Duplexpumpe von 8 >< 81, >< 12" be- 
zogen. An das zur Pumpe gehörige Verteilungsrohrsystem ist als 


Reserve ein Strang der städtischen Wasserleitung angeschlossen. Der- ; 


selbe geht von dem bei q, im Raume A aufgestellten Sammelgefäls 
aus und endet direkt im Rohrnetz. Das Gefäls q, besitzt eine Grund- 
fläche von 4-67! und eine Höhe von 4. Die Verteilung des Wassers 
erfolgt selbstverständlich unter Druck und zwar in der Weise, dafs 
die Pumpe p, das Wasser zunächst in ein geschlossenes Gefäls q, 
drückt, welches auf der Galerie im Heizraume Aufstellung gefunden 
hat und bei 4’ Durchmesser eine Höhe von 7’ besitzt. 

Die zur Kesselspeisung benötigte Pumpenanlage umfalst die beiden 
Dampfpumpen p von 6X 4X 6", welche, wie schon eingangs ange- 
deutet, den zu ihrem Betrieb erforderlichen Dampf durch den Ansohluls- 
strang f, der Rohrleitung a, entnehmen und das von ihnen geförderte 
Wasser durch den Strang f, nach den Kesseln drücken. Im Winter 
wird als Speisewasser in der Hauptsache das Rücklaufwasser aus dem 
Heizungesystem verwendet. Die Heizung selbst erfolgt durch den 
Auspuffdampf der Maschine, welcher durch die Leitung a, gesammelt 
und dann dem grofsen Heizkörper о, zugeführt wird. Ferner aber 
stehen mit dem Abdampfrohr a, auch der Speisewasservorwärmer o 
und der Gebrauchswasservorwärmer о, .derart in Verbindung, dafs 
man sie mit Abdampf beheizen kann. Bei dem Apparat o, ist jedoch 
aulserdem Vorsorge getroffen, dafs durch den Strang f, auch hoch- 
gespannter Kesseldampf eingeführt werden kann. Beide Apparate o, 
0, sind von der Otis Elevator Company geliefert. 


Mefs- und Registriervorrichtung für Dampf- 


leitungen. 
(Mit Abbildung, Fig. 254.) Nachdruck verboten. 

Die durch Fig. 251 nach Skizzen der „Electrical Review“ wieder- 
gegebene Vorrichtung mifst und registriert das ein Rohr von be 
kannter Weite in einer gegebenen Zeit durchfliefsende Dampfquantum- 
Sie macht die Resultate in Form einer Kurve auf einem Papierstreifen 
sichtbar, der ähnlich dem Streifen eines Indikators auf eine Trommel 
aufgebracht ist. 

Das Prinzip ist etwa folgendes: 

Man denke sich in eine gewöhnliche Dampfrohrleitung, Skz. 1, 
Fig. 254, bei a ein normales Durchgangsventil geschaltet und vor 


diesem bei b ein selbsttätiges Ventil p sitzend. Der Kegel des letzteren 
sei durch ein Gewicht belastet. Jede Erhebung des belasteten Ven- 
tiles mufe dann einem bestimmten Druck resp. einem Dampfquantum 
entsprechen. Überträgt man jetzt die einzelnen Stellungen des be- 
lasteten Ventiles auf einen Index, so kann man an diesem in jedem 
Augenblick die durchfliefsende Dampfmenge ablesen. 

Nun ist ев jedoch viel wichtiger, das Gewicht der Dampfmenge, 
als diese selbst zu kennen, da ja das Gewicht mit der Spannung steigt 
und fällt. Infolgedessen haben die Konstrukteure des Apparates 
Bayntun und Pamber diesen mit einer Einrichtung versehen, die 
dem Drucke und damit auch der jeweiligen Dichte des Dampfes durch 
Verlängern und Verkürzen des Hebelarmes Rechnung trägt, an dem 
der Schreibstift angebracht ist. 

Der so entstandene Apparat gewährt das Bild Skz. 2, Fig. 254. 
Im Rohre sitzt bei v die Drehklappe, welche in diesem Falle das 
Ventil ersetzt; ihre Achse tritt beiderseits durch die Wandung des 
Rohres nach aufsen und trägt auf dem einen Ende den Gewichtshebel 
und einen Hebel des Gelenksystems e, auf dem anderen den Zeiger d. 


SEIL 


Fig. 354. 


Mefe- und Registriercorrichtung für Dampfleitungen. 


Letzterer untersteht dem Einflusse des Amortisseurs a, wahrend das 
Gelenksystem e den Halter f der Schreibfeder beeinflulst, indem ein 
Stift am mittleren Glied des Gelenksystems den Federbalter f je nach 
Bedarf früher oder später arretiert. Skala und Trommel sind sicht- 
bar angeordnet. 

Eine etwas vereinfachte Ausführung des Apparates zeigen die 
Skz. 3 u. 4, wo beide Ventilkegel a, a, durch eine Spindel zwang- 
läufig verbunden sind, und wo 
sich der Apparat auch durch 
Niederdrehen einer Schraub- 
spindel v zum einfachen Ab- 
sperrorgan machen läfst. 


Schaltsäule als Er- 
satzfürSchalttafeln 


von der Apparate - Bau- 
anstalt Arthur Schneider 
in Leipzig - Stötteritz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 255-- 
257.) 
Nachdruck verboten. 


Auf der in den Tagen 
vom 15--23 Oktober d. J. im 
KrystallpalastzuLeip- 
zig stattgehabten internatio- 
nalen Ausstellung von Mo- 
torfahrzeugen, Motorrädern 
cto. hatte die Apparate-Bau- 
anstalt Arthur Schneider 
in Leipzig-Stötteritz 
eine interessante Neuerung 
vorgeführt, nämlich eine als 
Ersatz für komplette Maschi- 


nenschalttafeln in Gleich- 
stromanlagen mit Akku- 
mulatorenbetrieb dienende 


Schaltsäule, wie dieselbe 
in Fig. 255 dargestellt ist. 
Fig. 256 zeigt die Ansicht von 
oben mit den für die ver- 
schiedenen Einstellungen und Messungen bestimmten Skalen. 

Diese Schaltsäule wird für 25--400 Amp. Netzstromstärke und 
40--110 Volt Netzspannung gebaut und repräsentiert sich als ein 
vereinigter Schalt-, Mefs-, Regulier- und Sicherungsapparat, der alle in 
Gleichstromanlagen mit Maschinen- und Akkumulatorenbetrieb erforder- 
lichen Einzelapparate enthält. Zufolge der gedrungenen Bauart und 
der Säulenform kann der Apparat in unmittelbarer Nähe der Antriebs- 


Fig. 255. Schaltsäule als Ersatz für Schaittafein. 
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maschine aufgestellt werden und gestattet so ein gleichzeitiges Be- 
tätigen aller für die Bedienung des Maschinenaggregates erforder!ichen 
Handgriffe. 

Ein Schutzgehäuse umschliefst sämtliche stromführenden Teile 
und ermöglicht nach Lösen einiger Befestigungsschrauben und Ab- 
heben der oberen Kappe den Zutritt zu den Kontakten. Durch die 
Anwendung von Kontaktstufen mit Ölbad und Kohleunterbrecher wird 
dem Auftreten von Funken und damit der raschen Abnutzung der 
Kontakte begegnet. Die einzelnen Stellungen der Hebel sind durch 
Marken und teilweise noch mit tiefen Rolltasten festgelegt. Die 
erforderlichen Nebenschlufs- und Anlafswiderstände sind in Paketform 
in dem Apparat enthalten und werden den jeweiligen Bedürfnissen 
entsprechend bemessen. Eiu eingebauter Fernschalter ermöglicht das 
Ausschalten von beliebiger Stelle aus. Die Stromzuführung erfolgt 
mittels Bleikabel durch den unteren Säulenfuls; ein gufseiserner 
Kabelkasten, auf dem die Säule verschraubt ist, dient zur Weiter- 
führung der Kabel im Boden des Maschinenraumes. 


Atcomulateren- Batterie Feraschalte: 


Nets 


Fig. 257. 
Fig. 256 и. 257. Z. A.: Schaltsäule als Ersats für Schalttafetn. 

Diese unter dem Namen ,,Simplex auf den Markt gebrachte 
Schaltsäule enthält folgende, gemäfs дет Schaltungsschema (Fig. 257) 
miteinander verbundenen Instrumente und Apparate: zwei Präzisions- 
Stromzeiger, einen Präzisions -Spannungszeiger, einen Spannungsum- 
schalter. Ein Anlafswiderstand mit fünf Anlalsstufen mit in Ölbad be- 
findlichen Kontakten, von denen der letzte als Dauerkontakt bemessen 
ist. Dieser dient zum Anlassen der Dynamo von der Batterie aus, falls ein 
Explosionsmotor in Anwendung kommt. Bei anderen Betriebsmaschinen 
wird derselbe mit zwei Kontakten ausgebildet und dient als Maschinen- 
schalter. 

Des weiteren befindet sich in der Schaltsäule ein Nebenschlufs- 
regulierwiderstand mit zwölf Kontakten mit Kohlefunkenzieher, ein 
Doppelzellenschalter mit vierzehn Kontakten, die mit tiefen Rolltasten 
zur Arretierung der einzelnen Stellungen versehen sind, sowie drei 
Sicherungsschalter mit Schutzkappe, wovon zwei für das Netz und 
einer für die Batterieleitung bestimmt sind. Ein für das Einstellen 
auf verschiedene Stromstärken dienender Rückstromausschalter und 
ein Fernschalter zum Abschalten des Maschinenaggregates von jeder 
beliebigen Stelle aus mittels Druckkontakte gehören aulserdem zu 
den Bestandteilen dieser Schaltsiule. Die Bedienung erfolgt im all- 
gemeinen wie bei der normalen Schalttafel, wobei im Falle der An- 
wendung eines Explosionsmotors dieser durch den Anlafshebel gleich- 
zeitig von der Batterie angelassen werden kann. Der Anlafshebel 


wird langsam von der Ruhestellung zur Betriebastellung geführt, wobei 
zuerst der Nebenschlufs erregt wird und dann durch Abschalten der 
Widerstandsstufen das Maschinenaggregat allmählich auf Tourenzahl 
gebracht wird, bis die Zündung erfolgt. 

Bei der Drehung wird eine Feder gespannt und der Hebel in der 
Betriebsstellung durch eine Fernschalternase festgehalten; der Hebel 
kann also nicht dauernd auf einem Anlafskontakt stehen bleiben. Die 
Erregung der Dynamo wird durch den Nebenschlufshebel verändert. 
Die verschiedenen Mefsinstrumente dienen zum Messen des Lade- und 
Netzstromes sowie der Lade- und Entladespannung. Die Zellen- 
schalterhebel sind je nach Bedarf zu benutzen. Die Sicherungsschalter 
dienen sowohl als Sicherungen wie auch zum Ausschalten, uud die 
Schmelzstreifen können stromlos eingesetzt werden. Das Ausschalten 
erfolgt durch Druck auf den Ausschalterknopf, wodurch die Feder 
des Anlafshebels wirksam wird und letzterer in die Ruhelage zurück- 
schnellt; hierbei wird gleichzeitig der Erregerstrom mittels Kohle- 
funkenziehers langsam unterbrochen. 

Der Rückstromausschalter wirkt nach dynamoelektrischem Prinzip 
und vermittelt bei einer bestimmten Rückstromstärke einen Kohle- 
kontakt, welcher auf den Fernschalter wirkt und die Feder des An- 
lafshebels freigibt. Durch Parallelschalten von verschiedenen Druck- 
knöpfen mit diesem Kontakt kann das Ausschalten von jeder beliebigen 
Stelle aus erfolgen. 


Über Kitte. 


[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

VI. Harz, Schellack und Wachs. Einen festen Steinkitt 
gibt folgende Mischung: 1. 8 Т. Harz, 1 Т. Wachs, 1 Т. Terpentinöl. 
Dieser Kitt wird in dünnen Schichten aufgetragen. 

Für Salpeter- uud Salzsäuredämpfe ist zu empfehlen: 2. 1 Т. Harz, 
1 Т. Schwefel, 2 Т. feuerfester Ton. Schwefel verleiht den Harzkitten 
eine grofse Härte und Haltbarkeit; die betreffende Mischung ist jedoch 
etwas spröde. 

Empfehlenswerte wasserdichte Kitte dieser Art sind: 3. 1 T. Harz, 
1T. Wachs, 2T. Steinpulver; 4. 5 Т. Schellack, 1 Т. Wachs, 1T. 
Terpentin, 8--10 Т. Kreide. 

Eine weiche, luftdichte Paste für geschliffene Glasflächen geben: 
5. 1 Т. Wachs, 1 Т. Vaselin. 

6 Ein fester Kitt für Metalle (ausgenommen Kupfer und seine Legie- 
rungen), für Porzellan und Glas wird hergestellt, indem man 1 Т. fein 
gepulverten Schellack mit 10 T. Ammoniakflüssigkeit so lange stehen 
läfst, bis die Lösung erfolgt ist. 

ҮП. Gummi ist auf Grund seiner Zähigkeit, Elastizität und 
Widerstandsfähigkeit gegen verschiedene äulsere Einwirkungen ein sehr 
wirksamer Bestandteil von Kitten; sein Preis gestattet jedoch nur 
eine sehr beschränkte Verwendung. 

Lederkitt: 1. 1 Т. Asphalt, 1 Т. Harz, 4 Т. Guttapercha, 20 Т. 
Schwefelkohlenstoff. х 

2. Ein gegen Säuredämpfe widerstandsfähiger Kitt setzt sich zu- 
sammen aus 1 Т. Gummi, 2 Т. Leinöl, 1 Т. feuerfestem Ton. 

3. Einfachen Gummikitt erhält man, indem man Rohgummi in 
kleine Stücke zerschneidet und dann das Lösungsmittel hinzufügt. 
Als letzteres ist Schwefelkohlenstoff in erster Reihe zu nennen; Benzin 
ist auch gut und bei weitem billiger, Gasolin jedoch wegen seiner 
Billigkeit das am meisten verbreitete Lösungsmittel. 

4. Um Korkpfropfen, Holz u. s. w. für Dampf und Wasser. un- 
durchdringlich zu machen, bringe man den betreffenden Gegenstand 
in eine Gummilösung wie die vorstehende und lasse diese einziehen. 
Wünscht man die betreffenden Objekte gegen Öldämpfe zu schützen, 
so verwende man die unter Abteilung IX angegebene Mischung. 

ҮШ. Leinöl ist eins der am meisten angewendeten Mittel in 
solchen Fällen, in denen der Kitt von dem porösen Gegenstand absor- 
biert wird. Rezept: 1. Porzellanerde mit Leinöl; 2. Kalk mit Leinöl. 
Die erstere Mischung ist für Wasserdämpfe wertvoll, während die zweite 
den bekannten Glaserkitt ergibt. Beide werden beim Gebrauch sehr fest 
und am vorteilhaftesten mit gepulvertem Glas, Ton oder Graphit verdünnt. 
Es gibt eine sehr grofse Zahl von Kitten, zu welchen man Metalloxyde 
und Leinöl verwendet. Ein ausgezeichneter Kitt, welcher nicht so hart 
wird wie die Blei enthaltenden, besteht aus Eisenoxyd und Leinöl. 

ІХ. Casein, Eiweifs und Leim. Durch entsprechendes Ver- 
mengen dieser Substanzen erhält man sehr zähe und fest anhaftende 
Kitte, die einer mälsigen Hitze und Öldämpfen, aber nicht Säuredämpfen 
widerstehen. 1. 12 Т. fein gepulvertes Casein (Käsestoff), 50 Т. frisch ` 
gelöschter Kalk, 50 Т. feiner Sand, dazu Wasser zum Verdicken zu 
einer breiartigen Masse. 

Einen festen Kitt für allgemeine Zwecke, welcher nach der Her- 
stellung sofort aufgetragen werden mnfs, gibt Eiweils, welches mit 
gelöschtem Kalk zu einer Paste vermischt wird. 

Eine Mischung zum Imprägnieren von Kork, Holz, Packungen 
u.s.w., um diese für Öldämpfe undurchdringlich zu machen, erhält 
man aus 2 Т. Gelatine oder gutem Leim, у, —1 Т. Glyzerin und 6 7. 
Wasser. Wintergrünöl u. s. w. wird hinzugefügt, damit der Kitt 
nicht verdirbt. 

X. Silikate und Oxychlorid-Kitte finden Verwendung 
gegen Oldampfe und widerstehen der grölsten Hitze; so 2. В. eine 
steife Paste aus Natronsilikat und Asbest. 

Verpackungen für überhitzten Dampf, Retorten, Schmelzöfen u. s.w.: 
Natronsilikat und gepulvertes Glas. Man trockne die Mischung und 
erhitze dieselbe. 
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Einen nicht во festen Kitt wie den vorstehenden erhält man aus | 
50 Т. Natronsilikat, 15 Т. Asbest, 10 Т. gelöschtem Kalk. | 

Metallkitte: 1. 1 Т. Natronsilikat, 1 Т. Metalloxyde, wie Zink- 
oxyd, Bleiglätte, Eisenoxyd, jedes allein für sich oder gemischt. 

2. Sehr harte und aufserordentlich feste Mischungen erhält man 
durch Vermengen von 2 Т. Zinkoxyd und 1 Т. Zinkchlorid mit Wasser. 

3. 2 Т. Magnesiumoxyd und 1 Т. Magnesiumchlorid werden mit 
Wasser zur Herstellung einer Paste verarbeitet. 

XI. Mehl- und Starkemischungen. 1. Der bekannte durch 
Kochen von Leinsamen erhaltene Brei wird sehr zäh, ist aber nich! 
widerstandsfähig gegen Wasser und kondensierten Dampf. 

2. Mehl und Melasse werden zu einer steifen Masse gemischt, 
welche einen ausgezeichneten Kitt liefert, den man für den Notfall 
stets zur Hand haben sollte. 

3. Steife Paste aus Mehl und starker Zinkchlorid - Lösung bildet 
einen undarchlässigen und haltbaren Kitt. Deshalb eignet er sich für 
die meisten Zwecke, wo nur eine gewöhnliche Temperatur, keine 
Salpetersäure-Dämpfe oder kondensierter Dampf in Frage kommen. 

4. Eine Mischung von Dextrin und feinem Sand gibt ein gutes 
Mittel, 

ХП. Verschiedene Kitte. 1. Bleiglatte und Glyzerin werden 
zu einer steifen Paste gemischt, welche nach dem Auftragen sehr hart 
und fest wird und zum Einsetzen von Gasröhren u. в. w. in Eisen oder 
Messing sehr geeignet ist. 

Für hohe Temperatur: 1 Т. Tonerde, 4 Т. Sand, 1 Т. gelöschter 
Kalk, 7, Т. Borax unter Hinzufügung einer genügenden Menge Wasser. 

Selbstverständlich gibt es noch eine grofse Anzahl anderer Kitte, 
die jedoch meist unter die vorstehend aufgeführten Abteilungen fallen. 

Im folgenden seien noch mehrere Rezepte mitgeteilt, welche sich 
nicht unter diese Klassen einreihen lassen: 

1. 1 T. Dextrin wird mit 10 T. Sand gemischt und so viel Sand 
hinzugefügt, dafs die Masse eine Paste bildet. 

2. Gepulverte Anthrazitkohle wird mit einer entsprechenden Menge 
Melasse zu einer steifen Paste verbunden. 

3. 1 T. Harz, welches mit Natronlauge teilweise verseift ist, 2 T. 
Mehl, 4 T. Sand sind mit einer genügenden Menge Wasser zu ver- 
mengen, Die Gewichtsverhältnisse sind nur annäbernd angeführt; die 
Menge des Sandes kann erforderlichenfalls erhöht werden. 

4. 1 T. gepulverter Leim, 4 T. Mehl, 6 T. Sand mit genügender 
Menge Wasser. 

Es ist zu wünschen, dafs einige der beschriebenen Mischungen 
in jeder Fabrik stets vorrätig sind, damit sie im Notfalle sofort 
verwendet werden können. Die Auswahl des geeigneten Kittes dürfte 
nach der vorstehenden Zusammenstellung nicht schwer fallen. 


Anlage und Betrieb der Motoren. 


Die Dampfturbinen 
der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 252 и. 258--261) 

Die Elektrotechnik hat in der Dampfturbine eine Kraftmaschine 
gefunden, welche sich der Eigenart der Dynamomaschine leicht anpalst 
und vor allem die Erzeugung grofser Energie in kleinem Raum gestattet. 
Damit hat aber auch die Dampfturbine selbst erst die hohe praktische 
Bedeutung zu erlangen vermocht, die sie heute einnimmt, und es kann 
ohne weiteres gesagt werden, dafs für die neuesten Konstruktionen 
der bisher in der Praxis bekannt gewordenen Dampfturbinensysteme 
in erster Linie die Bewährung beim Antrieb von Dynamos mafsgebend 
ist. Mit Rücksicht hierauf mag es wohl gerechtfertigt erscheinen, 
wenn wir, einem demnächst erscheinenden allgemeinen“Artikel über die 
neuesten Dampfturbinen im „Prakt. Masch. - Konstr.“ vorgreifend, іп 
folgendem die Spezialkonstruktionen von Turbinendynamos der Allge- 
meinen Elektrizitäts-Gesellschaft Berlin beschreiben. Wir 
entnehmen hierüber einer uns von genannter Firma zur Verfügung ge- ` 
stellten Broschüre (Sonder abdruck aus der Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure) das Folgende: 

Die A. E.-G. hat die Durcharbeitung und Herstellung von 
Dampfturbinen und Turbodynamos in ihren Maschinenbauwerkstätten 
vor einigen Jahren begonnen, und seit Jahresanfang dienen die bis- 
herigen Werkstätten der Union Elektrizitäts-Gesellschaft ausschliefslich 
dem Bau von Dampfturbinen, Turbinen-Dynamos und den zugehörigen 
Kondensationsanlagen. 

Auf Grund mehrjähriger Erfahrungen durch eingehende Versuchs- 
reihen mit den wichtigsten Einzelteilen und verschiedenen, in Leistung 
und Umdrehungszahl weit auseinanderliegenden Turbinen mit Drehstrom- 
und Gleichstrom-Dynamos wurden allmählich vollständige Reihen von 
marktfähigen Turbodynamos geschaffen, welche heute nach langer, sorg- 
вашег Erprobung die gesicherte Grundlage einerGrofsfabrikation bilden. 

Durch den Zusammenbau der Turbine mit der Dynamomaschine, 
sowie durch Aufnahme der Kondensations-Anlagen ist das Schaffen 
erheblich vollkommenerer Kraft-Anlagen möglich, als früher. Es ist 
für den Dampfmaschinen-Fabrikanten nicht mehr erforderlich, sich den 
Bedingungen des Fabrikanten der Dynamomaschinen anzupassen; ebenso 
braucht nicht auf getrennte Sonderwünsche bei Durcharbeitung der 
Kondensationsanlage Rücksicht genommen zu werden. Nur die Be- 
dingungen der Anlage allein sind mafsgebend und gestatten in ihrer 
Ursprünglichkeit meist leichter eine technische und wirtschaftliche 


Lösung. 


Bis heute war es nahezu nicht oder wenigstens doch nur durch 
recht gekünstelte Messungen möglich, den wirklichen Dampfverbrauch 
für die аш Schaltbrett gemessene Leistung festzulegen. Es blieb aufser 
der Unsicherheit in der Handhabung der Indikatoren die Unsicherheit 
zwischen der indizierten und der effektiven Leistung der Dampf- 
maschine und weiterhin zwischen dem Dampfverbrauch an der Welle 


` und dem für die am Schaltbrett gemessene Leistung bestehen. Bei 


den Turbodynamos fällt jede Zwischenmessung und Zwischengarantie 
fort; insbesondere bei Verwendung von Oberflächenkondensation ist es 
leicht möglich, die Güte des Fabrikates und die Wirtschaftlichkeit der 
ganzen Anlage durch Wiegen .des Kondensats und durch die Auf- 
zeichnungen des Kilowattstunden-Zählers zu kontrollieren. Lieferung 
und Garantie sind in einer Hand, und die Form der Garantie ist klar 
und durchsichtig. 

Richtig und aus gutem Material gebaute Turbinenräder würden 
gewaltige Umfangsgeschwindigkeiten und Umlaufzahlen gestatten, und 


‚ gwar bei solchen Sicherheitsgraden, wie sie bei besten Dampfmaschinen 
; kaum üblich sind. Zur Ausnutzung der an der Turbinenwelle zur 
| Verfügung stehenden Energie sind jedoch erheblich niedrigere Um- 


drehungszahlen erforderlich, und mit Rücksicht auf den Zusammenbau 
mit den anzutreibenden Arbeitsmaschinen mufs auch der Durchmesser 


Fig. 258. Z. A.: Die Dampfturbinen der Allgemeinen Elektrizitäts- Gesellschaft in Berlin. 


der Turbinenräder erheblich kleiner genommen werden, als mit Rück- 
sicht auf die Festigkeit der Räder zulässig wäre. Hiernach ergibt sich, 
je nach Art des verfügbaren Dampfes und entsprecheud dem verlangten 
Dampfverbrauch statt der Ausführung mit dem einfachen, schnellaufen- 
den Rad, die Bauart der Turbine als mehrstufig oder mit mehreren 
Rädern pro Stufe. 

Auf Grund von Studien und · vielen Probeausführungen sind für 
die verschiedenen Leistungen die für Dynamos zulässigen Umlaufzahlen 
festgelegt. Für die Drehstrommaschinen siud entsprechend der üblichen 
Frequenz von 50 pro Sekunde nur Umlaufzahlen. von 3000, 1500, 1000 
ete. möglich; es hat der Übergang auf die halbe Umlaufzahl natur- 
gemäls einen grofsen Sprung im Dampfverbrauch und auch im Preise 
zur Folge. Bei Gleichstrom sind diese Sprünge in den Umlaufzahlen 
nicht erforderlich, es sind hier auch zwischenliegende Umlaufzahlen 
ausfübrbar und je nach der verlangten Spannung des Stromes ver- 
schieden; és liegen die für Gleichstrom zulässigen Umlaufzahlen erheblich 
niedriger als die der Drehstrommaschinen. 

Die einfachste Ausführung ist in Fig. 252 als Turbine mit nur 
einer Stufe wiedergegeben, das Rad mit zwei Schaufelkränzen, in der 
üblichen Ausdruckweise „mit zwei Rädern“. Diese Figur zeigt die 
75 KW Einheit der betreffenden Modellreihe; für kleinere Ausfüh- 
rungen kommen überhaupt nur diese Modelle in Betracht; dieselben 
sind speziell für Beleuchtungsanlagen geeignet. Der Dampf durch- 
strömt zuerst den einen, dann nach erfolgter Umkehrung den zweiten 
Schaufelkranz. Es ergibt sich ein marktfähiger Dampfverbrauch für 
diese Maschine noch bei einem Wirkungsgrade von wenig über 509, 
der bereits bei einer Umfangsgeschwindigkeit des Buden von etwa 
1, der Dampfgeschwindigkeit erreichbar ist. Fig. 259 gibt in einer 
Aufnahme des Prüffeldes der Turbinenfabrik von Mitte Mai 1904 
eine ganze Anzahl einstufiger Turbinen, zumeist mit doppeltem Rad- 
kranz wieder. 
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Bei den fan Turbinen wird im Gegensatz zur vorigen 
Anordnung der Dampfstrah] lediglich einmal in jeder der Stufen aus- 
genutzt. Nach diesem Grundsatz der reinen Stufen-Turbine ist 

leichfalls schon eine grofse Anzahl Turbinen kleinerer und gröfster 
Bauart durchstudiert und ausgeführt. 

No. 8 der Abbildung des Prüffeldes (Fig. 259) zeigt eine vierstufige 
50KW-Turbine, 
und zwar ist 
dies die kleinste 
Maschine, bei 
der die oben ge- 

kennzeichnete 
Art der Aus- 
nutzung des 
Dampfes noch 
marktfähig sein 
dürfte. Grofsere 
Leistungen von 
500 und 1000 
KW haben 
' No. 10а. No. 12. 
Die A.E.-G.- 
Turbine vermag 
die Geschwin- 
digkeit des 
Dampfstrahls 
auf kürzestem 
Wege auszu- 
nutzen und ver- 
langt nicht die 
Verwendung 
einer grolsen 
Zahl von Stu- 
fen. Die Tur- 
bine ist nicht 
an die volle Be- 
aufschlagung 
des Rades, ins- 
besondere nicht 
des ersten Ra- 
des, gebunden, 
sondern wirkt auch bei nur teil- 
weiser Beaufschlagung noch ebenso 
günstig wie bei Besetzung des gan- 
zen Umfanges mit Dësen: die га- 
diale Tiefe der Schaufeln und der 
Radumfang sind nicht beschränkt 
dureh die Bedingung des kleinen 
Durchtrittquerschnittes für den 
Dampf, sondern es kann schon in 
der ersten Stufe mit der aus kon- 
struktiven Gründen gewählten Um- 
fangsgeschwindigkeit gearbeitet 
werden. Niedrige Umlaufzahlen 
oder kleine Durchmesser von Rad 
und Gehäuse werden durch Aus- 
führung mit Druck- und Geschwin- 
digkeits-Abstufungen erzielt. 

Der Umstand, dafs nur zwei 
Lager für die ganze Turbo-Dynamo 
erforderlich sind, bietet den Vor- 
teil eines einfachen und gesunden 
Aufbaues. Alle Beanspruchungen 
werden durch die beiden Lager auf 
die eine starre Grundplatte über- 
tragen, ohne dafs das Fundament 
andere als reine Gewichtsbean- . 
spruchungen erfährt. Hierdurch 
ist die Möglichkeit geboten, die 
Maschine auf einen Holzrahmen 
zu stellen und sie auf Gewölbe 
oder Kisenkonstruktion zu setzen. 
Fundamentanker sind nicht erfor- 
derlich, und es genügt, die Ma- 
schine mit Zement zu untergielsen, 
oder auch sie auf eine Holz- oder 
Bleiplattenunterlage zu setzen. 
Alle Maschinen in dem Prüf- 
feld der A. E.-G. sind lediglich 
auf Rahmen aus Holzbalken auf- 
gebaut und auf diesem Funda- 
ment kaum festgeheftet. Nur die 
Maschine No. 12 in Fig. 259 hat zwei Fundamentsockel erhalten, 
aber auch hier ist die Maschine nur leicht vergossen und nicht ver- 
ankert. 

Der steife Aufbau ermöglicht, das Gehäuse fliegend gegen den 
Rahmen zu schrauben, so dals es sich bei Erwärmung nach allen Seiten 
hin frei ausdehnen kann. Ferner ist hierdurch die Auflagefläche des 
Gehäuses auf dem Rahmen auf kleinste Berührungsflächen beschränkt, 
so dafs nur eine geringe Überleitung der Wärme stattfindet. Das 
Gehäuse ist aus Gulseisen hergestellt und wird einer Wasserdruckprobe 


Fig. 260. 
Fig. 259 u. 260. Z.A.: Die Dampfturbinen der А. E-G. in Berlin. 


mit hohem Überdruck unterworfen. Entsprechend dem Sinne der ein- 
stufigen Bauart hat das Gehäuse nur den Druck des abstrémenden 
Dampfes oder die Vakuumspannung auszuhalten; gegen eine etwaige 
Drucksteigerung ist es durch ein Sicherheitsventil geschützt. Das Tur- 
binengehäuse ist ferner durch Wärmeschutzmassen gegen Ausstrahlung 
isoliert und mit Verkleidungen aus poliertem Blech und Gufseisen oder 
Aluminium ver- 
seben. 

Das Tur- 
binenrad ist 
mittels Flan- 
sches an dem 
einen Wellen- 
ende befestigt. 
Das Rad ist aus 
einer vollen 

Nickelstahl- 
scheibe heraus- 
gedreht, und 
seine Material- 
beanspruchun- 
gen sind der- 
artig gewählt, 
dafs auch bei 
hoher Über- 

tourenzahl 
durchaus keine 
Formverande- 
rung eintritt. 
Schaufeln und 
Rad bestehen 
auseinem Stück, 
und das Mate- 
riel ist zwischen 
den einzelnen 
Schaufeln her- 
ausgefräst. Bei 
den in Frage 

kommenden 

Umfangsge- 
schwindigkeiten 
ist es leicht, weit höhere Sicher- 
heitsgrade anzuwenden, als bei 
den verantwortlichsten Teilen der 
Dampf- und Gasmaschinen üb- 
lich sind. Fig. 258 zeigt ein sol- 
ches Turbinenrad tangentialer Be- 
aufschlagung mit Doppelkranz. Der 
Dampf tritt an der inneren Seite 
der linken Schaufeln ein, durch- 
strömt diese nach aufsen hin, wird 
durch besondere Umkehr- Leit- 
Schaufeln von dem Aufsenkranz 
links hinüber in die äufsere Seite 
des rechten Schaufelkranzes ge- 
führt, durchströmt diesen und 
tritt gegen die Mitte zu in das 
umgebende Gehäuse aus. 

Der Dampf tritt durch ein 
feinmaschiges Sieb in das Haupt- 
absperrventil und in die Dampf- 
verteilungskammer ein. Im allge- 
meinen erfolgt die Dampfzufüh- 
rung ebenso wie die Abführung 
des Dampfes für den Auspuff oder 
in das Vakuum nach unten. Für 
Bordzwecke werden beide Leit- 
ungen von oben angeschlossen. 
Von der Verteilkammer aus ge- 
langt der Dampf durch eine An- 
zahl einzelner Rohre nach den 
Düsen. Fig. 252 zeigt das Tur- 
binengehäuse mit abgenommenem 
Verkleidungsdeckel und läfst diese 
einzelnen gebogenen Rohre erken- 
nen. Je nach Spannung und Tem- 
peratur des Dampfes und je nach 
der Anwendung von Vakuum oder 
freiem Auspuff oder von beidem 
schwankt die Anzahl dieser Düsen 
in ziemlich weiten Grenzen. Die 
Zuleitungsrohre dienen für je eine 
oder auch für mehrere Düsen gemeinsam ; durch die Reguliereinrichtung 
wird, je nach der Belastung, eine gröfsere oder kleinere Anzahl dieser 
Rohre für den Dampfdurchtritt geöffnet oder geschlossen. 

Alle Turbinen können für den Betrieb mit Auspuff und mit Kon- 
densation gebaut werden. Erwähnt sei hier, dafs bei Kondensations- 
Turbinen für den Dauerbetrieb mit Auspuff und zur Erzielung auch 
der vollen Leistung dabei ein besonderer Satz Düsen vorgesehen wird, 
der bei Dauerbetrieb mit Kondensation zur Erzielung eines besseren 
Dampfverbrauchs von Hand geschlossen wird. Der Regulator ist so 
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angeordnet, dafs die Turbine auch bei plötzlichem Übergang von Aus- 
Puff auf Vakuum, ohne dafs diese Hilfsdüsen geschlossen worden wären, 
nicht durchgehen kann. 

Fig. 260 zeigt diese Dampfverteilungskammer nach Weg- 
nahme der Verbindungsrohre unter Dampf gesetzt. Es sind іп der 
Figur fünf der Düsen voll geöffnet, und der Dampf strömt aus ihnen 
frei aus; die übrigen Düsen sind völlig geschlossen. Das Bild zeigt, 
dafs die geöffneten Düsen der А. E. G.-Turbine stets mit dem vollen 
Dampfdruck arbeiten, so dafs die Kurve des Dampfverbrauchs ledig- 
lich durch den Leerlaufverlust beeinflufst wird, im übrigen aber der 
Wirkungsgrad der einzelnen Düse gleich ist dem Wirkungsgrad der 
Summe der Düsen bei voller Belastung. 

Entsprechend der Verwendung dieser Turbodynamos auch für Bord- 
zwecke werden, um dem Schiefliegen des Schiffes Rechnung zu tragen, 
zur Aufnahme des axialen Schubes Kammlager in der Ausführung als 
Oldrucklager verwendet. Das Prefs-Ol wird den Lagern durch 
eine ventillose Rotationspumpe, die von der Turbinenwelle selbst an- 
getrieben wird, zugeführt. Die Lagerschalen bestehen aus Gufseisen 
mit Weifsmetall-Ausguls, die Welle aus Nickelstahl oder Siemens- 
Martinstahl, welche beide in bezug auf das Verhalten der Laufflächen 
nahezu gleichwertig sind. Diese Bauart der Lager und die Ölpumpe 
sind auch für alle nicht an Bord aufzustellenden Maschinen beibehalten. 
Wegen Lostrennung des Lagers vom Gehäuse kann kein Öl in die Tur- 
-bine eindringen, und ein Verlust von 01 kann nur durch allmähliches 
Verschmutzen eintreten. 

Der Regulator ist unmittelbar auf dem freien Wellenende an- 
gebracht und als Federregler konstruiert. Jedes Zwischenglied zwischen 


Fig. 361. 


2. А.: Die Dampfturbinen der А. E.-G. in Berlin. 


ihm und dem umlaufenden Teil der Turbine ist vermieden, und es er- 
scheint daher ausgeschlossen, dals die Regulierung aussetzt. 

Die eigentliche Reguliervorrichtung (Fig. 261) ist in der Dampf- 
verteilkammer (vergl. Fig. 252) untergebracht und wirkt in der Weise, 
dafs die Öffnungen, welche von der Dampfkammer aus nach den Düsen- 
röhren führen, durch ein етее Stahlband geschlossen oder ge- 
öffnet werden. Die Verstellkraft des Regulators wirkt unmittelbar auf 
dieses Band, und die Arbeit, die der Regulator für die Verdrehung der 
Regulierscheibe aufzuwenden hat, ist gering, so dafs es ohne Zwischen- 
schaltung eines weiteren Kraftträgers möglich ist, eine sehr feinfühlige 
Regelung zu schaffen. Aus Fig. 252 geht hervor, dafs die durch das 
Band verschlossenen Düsen vollkommen abgedichtet sind. 


Die Verhältnisse des Geschwindigkeitsabfalls sind ähnlich gewählt 


wie bei Dampfmaschinen üblich. Bei voller Entlastung tritt eine 
Tourensteigerung von nicht mehr als 5%, ein, bei Belastungsänderung 
um 95 %, ändert sich die Tourenzahl um ca. 2%). Uberregulieren findet 
bei dem unmittelbar und rasch wirkenden Regulator nicht statt. 

Obwohl die Zwischenglieder zwischen dem Regulator und der 
Reguliervorrichtung äufserst einfach sind, ist für den vollständigen 
Abschlufs der Turbine auch noch ein Schnellschlufs-Ventil vorgesehen, 
das beim Überschreiten der normalen Umlaufzahl um mehr als 15 °% 
zur Wirkung kommt. Dieses Organ hat aber lediglich die Aufgabe, 
die Maschine abzustellen, nicht die Umlaufzahl zu verringern. Das 
von Hand zu bedienende Hauptabsperrventil ist an dem Turbinen- 
gehäuse unmittelbar angebracht und zudem mit dem Regulator derart 
verbunden, dafs es auch als Schnellschlufs-Ventil wirkt. 

Der feststehende Teil der Gleichstrom-Dynamos ist dem 
von Dynamos mit den üblichen Umlaufzahlen ähnlich. Noch weit mehr 
als die Forderung genügender Festigkeit verlangt die Forderung ruhigen 
Ganges und sicheren Dauerbetriebes eine solide, sorgsame Konstruktion 
und Ausführung. Welle, Körper, Armatur, Wieklung mit ihren Unter- 
und Zwischenlagen sowie der Kommutator verlangen eine gänzlich 
andere Behandlung, und nur das, was anfangs übertrieben sicher er- 
schien, hat sich als genügend erwiesen. Alle Anker werden nach ihrer 
Fertigstellung auf einer besonderen Vorrichtung auf völligen Gewichts- 
ausgleich geprüft, der sich auch nach mehrfachem Anlaufen und Dauer- 
betrieb mit mehr als einundeinhalbfacher Umlaufzahl nicht geändert 
haben darf. Diese Probe soll die stetige vorzügliche Werkstattarbeit 
erweisen und auf der vollen Höhe erhalten. (Schlufs folgt.) 


„Exakt“-Dampfdruck-Reduzierventile 
von А. 1. G. Dehne in Halle a. 8. 
(Mit Abbildungen, Fig. 262 u. 463) 

Die seitens der Maschinen- und Armaturen-Fabrik A. L. G. Dehne 
in Halle a. S. fabriziertten Dampfdruck-Reduzierventile 
D. К.-Р. 146637 lassen sich in beliebiger Lage einbauen. Sie redu- 
zieren jedenDampfdruck auf jeden gewünschten Niederdruck 
und sind für gesättigten und üherhitzten Dampf sowohl bei 
allen Dampfbetrieben als auch für Heizungs- und Kochanlagen eto. zu 
brauchen. Ferner kann das Adjustieren des Ventiles von jeder 
Person während des Antriebes an Hand einer Stellscheibe E 
vorgenommen werden. 

Die Vorzüge des neuen Reduzierorganes basieren auf der Anwen- 
dung eines Ventildrosselkörpers, der die guten Eigenschaften des Kegel- 
ventiles mit der Wirkung eines Durchflufsreglers derart vereint, ба 
der Durchlafs unabhängig vom Ventilhub einstellbar, die Leistung ђе- 
liebig veränderlich, der Empfindlichkeitsgrad regelbar, der Wirkungs- 
grad der Drosselung doppeltwirkend, grofs und konstant ist. 

Das Ventil arbeitet in seinen verschiedenen Ausführungen sicher 
von jedem Hochdruck bis auf 0,1 Крјуст Niederspannung herab und 
wird mit direkter und indirekter Mem- 
brane ausgeführt. 

Das Exaktreduzierventil mit 
direkter Membrane Fig. 262 besteht 
aus dem Gehäuse, in welches die feste 
Hülse C mit dem lose auf der Spindel 8 
drehbaren Ventilkörper K eingebaut sind. 
Letzterer ist seitlich, oben und unten ent- 
lastet. Mit dem Körper und der Spindel 
ist die in einem Gehäuse eingespannte 
Metallmembrane m verbunden, auf wel- 
che eine Stahldruckfeder d einwirkt, die 
mittels der Schraubspindel 8, gespannt 
werden kann. Oben ist die Einstellvor- 
riehtang E aufgeflanscht. Seitlich am 
Gehäuse befinden sich eine Regulier- 
schraube und das Manometer. 

Der von H nach N durchströmende, 
hochgespannte Dampf entspannt sich nach 
Malsgabe der Gegenfederspannung; je 
stärker die Feder gespannt wird, um so 
grölser ist der reduzierte Druck. Durch 
einen kleinen Kanal gelangt der ent- 
spannte Dampf über die Membrane m, 
und verursacht bei nur geringer Druckzu- 
nahme ein Sinken der Spindel S und des 
damit verbundenen Ventilkörpers K, der 
auf den Sitz niedergeht und hierbei die 
seitlichen Durchflulsöffnungen drosselt, 
bis der entspannte Druck wiederum dem 
Gegenfederdruck gleich wird. Beide 
Kräfte müssen sich in stetem Spiel das 
Gleichgewicht halten, derart, dafs bei 
Überschreitung der Druckgrenze der Kör- 
per augenblicklich den Ventilsitz ab- 
schliefst, um sofort wieder zu öffnen, so- 
bald die Drucküberschreitung behoben 
ist. Ein zweiter kleiner Kanal läfst 
den ‘zwischen der Spindel 8 und seiner 
Führungshülse entweichenden Dampf aus 
dem Kammerraum М unschädlich nach den Ventilabströmungen N 
gelangen, und damit beim Anstellen des Ventils die Membrane m nur 
allmählich unter Dampfdruck gesetzt sowie einem Bruch derselben 
vorgebeugt werden kann, ist in dem erstgenannten kleinen Kanal 
noch die schon erwähnte Regulierschraube eingebaut. 

Das durch Spannen der Gegenfeder d mittels der Schraubspindel S, 
für die gewünschte Druekentspannung abgeregelte Ventil arbeitet in 
der Folge unabhängig vom Anfangsdampfdruck derart genau, dafs der 
Manometerzeiger ganz ruhig steht. 

Wenn jedoch die Gebrauchsdampfmenge stark schwankt, was bei 
allen Heizungsanlagen und bei den meisten Dampfbetrieben der Fall 
ist, so wird naturgemäfs die Empfindlichkeit der Arbeitsweise beein- 
trächtigt, bis das Ventil gänzlich versagt, falls der Durchlafs nicht 
verähderlich ist. 

Bei dem Exaktreduzierventil ist dieser Übelstand gänzlich ver- 
mieden, da der Durchflufs des Ventilkörpers K mittels der Einstell- 
vorrichtung Е nach Mafsgabe einer Scheibe auf „grofs, mittel, klein“, 
einstellbar ist, und zwar ist der Durchlafs zu verkleinern, wenn der 
Manometerzeiger tanzt, jedoch zu vergröfsern, wenn das Manometer 
zu geringen Druck anzeigt, woraufhin das Ventil sofort empfindlich 
und ruhig arbeitet. Muls eine neue Membrane eingesetzt werden, 
oder tritt an der Druckfeder eine Störung ein, so lafst sich mittels 
der Einstellvorrichtung Е der Gebrauchsdampf nach Menge und Span- 
nung regulieren, ohne dafs der Betrieb eine Unterbrechung erfährt; 
schliefst man sodann die Regulierschraube, во läfst sich im vollen 
Betrieb die Membrane m oder die Druckfeder d auswechseln. 

Das Ventil ist dauerhaft und darf nie geschmiert werden. Der 
Zusammenbau ist einfach; auch können alle Teile zwecks innerer 
Reinigung leicht auseinandergenommen werden. 

Das Exaktreduzierventil mit indirekter kleiner 


" Fig 262. ,,Exak 


«<. Dampfdruck- 
Reduzierventil mit direkter 
Membrane. 
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Membrane Fig. 263 ist zugleich als Absperrventil ausgebildet und 


erspart ein solches. Bei ganz hochgeschraubter Abstellspindel A drickt ` 


der gespannte Dampf den Ventilkörper K mit dem Regelungskolben R 
in die Höhe, gelangt durch kleine Bohrungen und die hohle Körper- 


achse über den Kolben R, der eine grölsere Druckfläche hat als der | 


Körper K, belastet hier, so lange Raum H durch den Regelungs- 
kegel r geschlossen ist, den Kolben, wodurch der Körper seine hebende 
Kraft verliert, abwärts geht und die Drosseldurchlässe öffnet. Die 
geringe, zwischen dem Körper K und dem Kolben R entweichende 
Dampfmenge fliefst aus dem Zwischenraum М durch ein kleines Loch 
und den Kanal к unschädlich ab nach dem Ventilabflufs N. 

Sobald nun der abströmende, entspannte Dampf eine gewisse 
Druck; ze überschreitet, pflanzt sich der Druckunterschied durch 
den Kanal k um den Regelungskegel r herum fort auf die kleine 
Membrane m, überwindet die für den entspannten Druck eingestellte 


| 
| 
| 
| 
| 
( 


der kleinen Druckfeder d und öffnet dadurch den Kegel г, | 


Spannung 
so dafs der Druck aus H augenblicklich durch Kanal k nach dem Ven- 


tilausgang N entweicht. Hierdurch erfährt der Kolben R eine sofortige | 


Entlastung, der Körper K gewinnt seine hebende Kraft, geht hoch 
und drosselt dabei die Ven- 
tildurchlisse. Das Öffnen 


und Schliefsen wiederholt 
sich во rasch und empfind- 
lich, dafs das Ventil in der 
spielt und bei 


Mittellage 
| ^ 


Selbsttätige Beschickungseinrichtung für 
Dampfkesselfeuerungen 
von der Smoke Preventer Company, Ltd. in Blackburn. 


(Mit Abbildungen, Fig. 264 u. 265.) 
Nachdruck verboten. 
In Fig. 265 finden sich die Details eines von der Smoke Preventer 
Company, Ltd. in Blackburn konstruierten selbsttätigen Be- 
schickungsapparates für Feuerungsanlagen, welcher wohl 


| geeignet erscheint, in der Praxis weitere Verwendung zu finden. 


Fig. 264 zeigt die Anwendung zweier solcher Apparate an einem 
Zweiflammrohrkessel, wobei zwar angenommen ist, dafs die Kohle von 
Hand in zwei grofse Beschickungstrichter a aufgegeben wird, jedoch 
die Möglichkeit besteht, diese Trichter auch durch Schläuche aus 
hochgelegenen Bunkern zu füllen. 

Wie gleichartige Feuerungsautomaten anderer Firmen, so basiert 
auch der vorliegende auf dem Verfahren des Ausstreuens, d. h. durch 
ein Schleuderrädchen wird der Brennstoff in kleineren Mengen auf 
dem Roste gleichmäfsig verteilt. Um zu vermeiden, dafs zu viel 
Kohle auf einmal aufgegeben wird, 
ist zwischen das Schleuderradchen 
е und den Kohlentrichter a ein 
rechteckiger Verteiler b einge- 
schaltet; dieser setzt sich aus zwei 


Fig. 263. 
mit indirekter kleiner Membrane. 


„Erakt‘‘- Dampfdruck- Redusierventit Е 


Fig. 365, 


Fig. 264 и. 265. Selbsttätige Beschickungsvorrichtung für Dampfkesselfeuerungen. 


ruhigem Zeigerstande des Manometers den entspannten Dampf auf | Kästen ohne Boden zusammen, die auf einer Platte durch einen ent- 


gleicher Hohe halt. 

Durch Anspannen der kleinen Druckfeder auf die Membrane er- 
hält man den geringen und bei Entspannen derselben den höheren 
reduzierten Druck. 

Falls das Ventil hämmern sollte, ist der Durchflufs nach Mafs- 
gabe der Scheibenaufschrift mit der Einstellvorrichtung E einzustellen 
und eventuell die kleine Druckfeder d entsprechend zu spannen. 

Soll das Reduzierventil bei Kochapparaten den entspannten Dampf 
auf einer bestimmten, gleichen Höhe halten, so ist der Kanal k über 
der Kopfschraube s zu verschliefsen und der Dampfraum des Regelungs- 
apparates mit dem Dampfraum des Kochers durch eine kleine Zwi- 
schenrohrleitung in Verbindung zu bringen, damit der Dampfdruck 
aus dem Kocher durch diese Verbindungsleitung auf die Membrane m 
einwirken kann. 

Das Ventil wird in den Abmessungen der nachstehenden Tabelle 
geliefert: 

Lichte Weite am Dampfeingang 


13 20 2 30 40 50 70 80 90 100 125 150 mm 
Flanschdurchmesser am Dampfeingang 

70 80 100 110 140 160 182 200 215 230 260 290 „ 

Lichte Weite am Dampfausgang 

2 30 40 50 70 80 90 100 125 150 200 300 „ 
Flanschdurchmesser am Dampfausgang 

90 100 140 160 185 200 215 230 260 290 350 450 „ 

Baulänge 
130 150 380 410 „ 


180 210 240 260 299 320 320 350 


‚sprechenden Mechanismus derart hin- und hergezogen werden, dafs sie 


das eine Mal Kohle aus den Trichter a entnehmen und das andere 
Mal Ше entnommene Kohle durch eine Öffnung b in das Gehäuse 1 
des Schleuderrädchens с hineinwerfen. Letzteres besteht aus einem 
dreiflügeligen Rad, welches auf eine Achse e gekeilt ist, die, wie man 
aus Fig. 264 ersieht, durch eine Scheibe q mittels Riemens von der 
Transmission p aus in kontinuierliche Drehung versetzt wird. 

Die in gleichmafsigen Mengen durch den schon erwähnten Ver- 
teiler b zugeführte Kohle fällt auf die Schaufeln о und wird von 
diesen gegen eine Prellplatte-d geschleudert, welche, von einer Feder 
heeinflulst, dem Brennstoffe die jeweilige Flugrichtung erteilt. 

Die Teilung des Schiebers in zwei Teile b, b, Fig. 265 Skz. 2, geschah 


| nue dem Grunde, um die Kontinuität in der Brennstoffzufabr zu 


wahren. Es rotiert ja das Schaufelrad с kontinuierlich, während die 
Schieberbälften abwechselnd vor- und rückwärtsgehen, also inter- 
mittierend schöpfen und sich entleeren. Die dauernde Brennstoff- 
zufuhr ist hier aber dadurch gesichert, dafs man die Schieber so 
betätigt, dafs der eine sich vorwärts bewegt, während der andere 
zurückgeht. Für einen Kessel der in Fig. 264 angedeuteten Kon- 
struktion würden also im ganzen vier solcher Schieber, in zwei Ver- 
teilungskästen untergebracht, erforderlich sein. 

Die Schieber jedes Elementes werden durch einen dreiarmigen 
Balanzier g, Fig. 265, Skz. 2, in der Weise betätigt, dafs er selbst um 
einen zentralen Zapfen schwingt. Diese Schwingung erfolgt unter dem 
Einflufs zweier Knaggen i, welche durch den Stab f hin- und her- 
geschoben werden and sich dabei das eine Mal nach rechts, das andere 
Mal nach links verschieben. Mit Hilfe einer Schraubenspindel h mit 
rechtem und linkem Gewinde lassen sich die beiden Anschläge i in 
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gewissem Abstande von einander einstellen, um so die Bewegung-- 
geschwindigkeit der beiden Schieber b, b, zu ändern. Die Länge der 
Schraubengewinde auf der Spindel k ist so bemessen, dafs man ein 
Maximum der Bewegung der Anschläge von 37 mm nach jeder Seite 
rechnen kann. Der Stab f ist mit der Achse e des Schlagrädchens c 


in der aus Fig. 265, Skz. 1, ersichtlichen Weise verbunden. In der Mitte 
der Welle e befindet sich eine Schraube ohne Ende, die mit einem Rad | 


| 


| 
| 


im Eingriff steht, das durch einen exzentrischen Zapfen des rotierenden 
Hebels о betätigt wird. Letzterer ist unten zwischen den beiden 
Flammrohren am vorderen Kesselboden drehbar befestigt und erfafst 
am oberen Ende den schon erwähnten Schieber f. Durch diese An- 
ordnung des Schiebers erreicht man eine abwechselnde Beschickung 
der beiden Hälften jedes Rostes, wobei die Intervalle so bemessen 
werden können, dafs die eine Hälfte des Rostes sich im vollen Brande 
befinden muls, еһе die andere beschickt wird. Җ 


| 
| 


Triebwerke nnd Transporteinrichtangen. 
Geschwindigkeits-Regler 
von H. Füllner, Maschinenbauanstalt in Warmbrunn (Schlesien). 
(Mit Abbildungen, Fig. 266--268.) 
Nachdruck verboten. 
Der in Fig. 266 dargestellte Geschwindigkeits-Regler der 
Maschinenbauanstalt Н. Füllner іш Warmbrunn (Schlesien) ist 
für den Zweck konstruiert, an Stelle der Vorgelege mit Stufenscheiben 
die Tourenzahl einer Maschine während des Ganges in weiten Grenzen 
verändern und beliebige Geschwindigkeiten rasch und sicher einstellen 
zu können. Er eignet sich daher zum Antrieb von Werkzeugmaschinen 
aller Art und speziell für Maschinen der Papierindustrie und Papier- 
verarbeitung, wie z. B. Querschneider, Kalander, Roll- 
maschinen, Feuchtmascbinen etc. 


Die vielfach gerade bei diesen Maschinen zam Zwecke 
der Veränderung der Papiergeschwindigkeit angewendete 


Fig. 268. 


Fig. 266+ 258. 2. A.: Geschwindigkeitsregler con II. Füllner in Warmbrunn. 


Der neue Beschickungsapparat besitzt weiter noch folgende | Anordnung von Wechselrädern ermöglicht es wohl, verschiedene Papier- 
Eigentümlichkeiten: zunächst ist die Rückseite des Kastens | als eine | geschwindigkeiten in weiten Grenzen zu erzielen, aber es sind damit 


um Scharniere drehbare Klappe ausgebildet, welche jederzeit das 
Reinigen des Wurfrädchens c ermöglicht. Unter normalen Umständen 
wird diese Klappe 1 durch Federn geschlossen gehalten. Sollten sich 
aber gröfsere Kohlenstücke in dem Gehäuse festgeklemmt haben, во 
drückt das Wurfrädchen е diese derart zur Seite, dals sich die Klappe 1 
öffnet und das überschüssige Brennmaterial herausfallen kann; dadurch 
wird jeder Bruch des Wurfrädchens с vermieden. Ferner ist oberbalb 
des Rostes und zwar unmittelbar unter dem Gehäuse des Wurfrädchens, 
aber so, dafs die Feuertiir bequem geöffnet, werden kann, ein Dampf- 
röhrchen m disponiert, das vier kleine Öffnungen enthält, durch 
welche Dampf ausströmen kann. Dieser würde, da die Öffnungen nach 
unten gerichtet sind, auf eine an der Tür befestigte Prellplatte auf- 
treffen und durch die letztere so abgelenkt werden, dafs die Dampf- 
strahlen sich senkrecht nach dem Inneren der Feucrung zu bewegen. 
Auf diese Weise wird das Brennmaterial auf der vorderen Partie des 
Rostes selbst bei sehr backenden Kohlen immer offen gehalten, das 
Zusammenbacken der schwelenden Kohle also verhindert. Zugleich 
wird so die Feuertür dauernd gekühlt. 


selbst bei Verwendung gefräster Räder Austände aller Art, Brüche, 
lästiges Geräusch bei schnellem Gang, viel Mühe mit dem Wechseln der 
oft sehr schweren Räder, ferner Zeit- und Stoffverlust durch Stillstand 
der Maschine beim Wechseln der Geschwindigkeiten verbunden. Auch 
lassen sich, wenn der Betriebsmotor nicht eine weitgehende Touren- 
stellung bat, viele zwischenliegende Geschwindigkeiten nicht erzielen, so 
dafs also die Papiermaschine nicht vollkommen ausgenutzt werden kann. 

Der Konustrommel-Antrieb vermag diese Übelstände nur teilweise 
zu beseitigen. Will man z. B. mit Konustrommeln alle Geschwindig- 
keiten von 50-100 m bei einer Papiermaschine erzielen, dann ist es 
nötig, sehr lange Trommeln bis zu 3m und darüber anzuwenden, die 
viel Raum benötigen. Die langen Trommeln bedingen schwere Wellen 
und grofse, lange Lagerungen, so dals grofse Gewichte mit hohen 
Tourenzablen mitgeschleppt werden müssen, wodurch viel Arbeit unnütz 
vergeudet wird. Soll die Regulierung weiter als 1:2 gehen, dann wird 
der Apparat noch komplizierter, da aufser den Trommeln Stufenscheiben 
nötig werden; auch wird dann die Handhabung schwieriger, da schwere 
Riemen zu wechseln sind, was nur beim Stillstand der Maschine — 
also nicht ohne Stoff- und Zeitverlust — möglich ist. 


130 


Der elektrische Antrieb der Papiermaschine bietet zwar eine be- 
queme Lösung für Tourenstellung, hat aber den Nachteil, dals viel 
Kraft verloren geht und so die Anlage mit den Unterhaltungskosten 
ziemlich kostspielig wird. 

Fig. 268 erläutert die Konstruktion des Füllner’schen Geschwindig- 
keitsreglers, wonach derselbe im Prinzip mit dem in der letzten Nummer 
des „Prakt. Masch.-Konstr.“ beschriebenen Geschwindigkeitswechsel 
Ähnlichkeit aufweist. Zwei je auf einer Welle angeordnete Paare 
kegelförmiger Scheiben C sind durch Hebel D derart miteinander ver- 
bunden, dafs sich das eine Paar zusammenschiebt, wenn das andere 
auseinander gezogen wird. In den keilférmigen Rillen, die durch die 
beiden Kegelpaare gebildet werden, läuft ein Treibgurt von gleichfalls 
keilförmigem Querschnitt. Је nach der Stellung der Kegelpaare be- 
schreibt nun dieser Gurt gröfsere oder kleinere Bahnen auf den Riemen- 
scheiben und vergréfsert bezw. verkleinert damit die Tourenzahl der 
Welle, von welcher aus der Antrieb auf die Arbeitsmaschine erfolgt. 
Beide Wellen sind in einem Rahmen gelagert, mit Hilfe dessen der 
Apparat an Stelle eines Vorgeleges angebracht werden kann. Die 
Riemenscheiben, welche die Kraft aufnehmen und abgeben, werden, 
wie aus Fig. 267 ersichtlich, aufserhalb dieses Rahmens auf den Wellen 
aufgekeilt. Handelt es sich nur um kleine Kräfte, so können die 
Wellenenden aufserhalb des Rahmens frei laufen, für die Übertragung 
gröfserer Kräfte werden dieselben durch Aufsenlager unterstützt. 

Die Ausführung dieser Geschwindigkeitsregler erfolgt in zwölf 
verschiedenen Nummern und sieben Klassen; hierbei gibt die Nummer 
des Apparats dessen Gröfse und die Klasse die Grenzen an, zwischen 
welchen die Tourenzahlen verändert werden können. Das Übertragungs- 
vermögen dieser Geschwindigkeitsregler ist wie bei gewöhnlichen 
Riemenscheiben von der Tourenzahl abhängig und ist bei höherer 
Tourenzahl gröfser, bei geringerer Anzahl von Umdrehungen kleiner. 

Die Apparate ermöglichen Geschwindigkeitsänderungen im Ver- 
bältnis 1:2 bis 1:6 und noch mehr, und es kann durch einen Hand- 
griff, ohne die Maschine abstellen zu müssen, die Papiergeschwindig- 
keit in wenigen Minuten von 25 bis 100 m gesteigert oder verringert 
werden. Die Ausnutzung der Maschine wird hierbei wesentlich ver- 
vollkommnet; es kann z. B. beim Anlassen der Maschine mit geringer 
Arbeitsgeschwindigkeit begonnen und, sobald das Papier durch den 
Trookenapparat geführt ist, die Geschwindigkeit immer mehr gesteigert 
werden, bis die für die betreffende Papiersorte zulässige Maximalgrenze 
erreicht ist. 

Fig. 267 zeigt die Anwendung eines derartigen Geschwindigkeits- 
reglers an einer Papiermaschine. Die Dampfmaschine a treibt durch 
den Riemen b die auf der einen Achse des Reglers c sitzende Scheibe d 
an. Die Abnahme der geänderten Geschwindigkeit erfolgt von der 
Scheibe e, von welcher aus durch den Riemen f die Wandtransmission g 
angetrieben wird. Der Riemen h, der von der Scheibe i ausgeht, be- 
wegt die für den Antrieb der Pumpen etc. bestimmte Transmission k 
mit konstanter Tourenzahl. 


Elektrische Treidelei auf Kanälen 
System 8. W. Wood. 
(Mit Abbildungen, Fig. 269 u. 270.) 


Nachdruck verboten. 

Im Anschlufs an die in Nr. 7 und 8 dieses Jahrganges gebrachte 
Abhandlung über die elektrische Treidelei auf dem Teltowkanal sei in 
folgendem nach „Revue Industrielle“ ein auf dem Eriesee in Nord 
amerika ausprobiertes Treidelsystem von S. W. Wood beschrieben, das 
jetzt auf einer 16 km langen Strecke sich in dauerndem Betrieb befindet. 

Langs des Treidelwegs sind in der aus Fig. 269 ersichtlichen An- 
Zeg Schienen verlegt, die durch Doppelwinkeleisen miteinander 
verbunden sind. Auf diesen Schienen laufen die Wagen с, c,, deren 
Adhäsion mit Hilfe von Druckrollen f, f, erzielt wird. Die Schienen 
sind, um beim Begegnen zweier in entgegengesetzter Richtung fah- 
render Schleppwagen die Kreuzung der Treidelseile zu ermöglichen, 
nicht in gleicher Höhe angeordnet. Jedes der beiden Gleise wird 
durch eine auf den Längsträgern b, b, vernietete Schiene a resp. a, 
еде; auf welcher die Antriebsräder der Treidelwagen laufen. Die 
“ührung wird durch Leitrollen d vermittelt, die in einem am Gestell 
des Wagens aufgehängten Rahmen gelagert sind und an den vertikal 
stehenden Schenkeln sowie auf der Unterseite eines zwischen den Schienen 
a, a, und den Längsträgern b resp. b, befestigten LL Eisens gleiten. 

Die Treidelwagen sind mit zwei Laufrädern ausgestattet, die durch 
einen Elektromotor e bewegt werden; seitlich sind, wie aus Fig. 270 
ersichtlich ist, die zur Befestigung der Treidelseile dienenden Haken h 
angebracht. Die für die Fortbewegung des zu schleppenden Schiffes 
notwendige Adhäsion wird, wie bereits erwähnt, durch die Rollen f 
resp. f, hergestellt, die an der Unterseite der Träger b, b, geführt 
sind und durch die zwischen dem Bügel dieser Rollen und dem mit 
dem Wagengestell verbundenen Rahmen g resp. g, angeordneten 
Federn nach oben geprefst werden. 

Der elektrische Strom wird den Motoren durch eine oberirdisch 
verlegte Leitung mittels der Stromabnehmer i zugeführt ; der verhältnis- 
mülsig geringen Geschwindigkeit halber, mit welcher die Treidelei sich 
vollzieht, genügt für die in beiden Richtungen sich bewegenden Trei- 
delwagen eine Fahrleitung. Bei der Bewegung zweier Wagen nimmt 
der Führer des unteren die Kontaktstange ab, so dafs diejenige des 
oberen Schleppwagens ungehindert passieren kann. Hierbei wird zu- 
gleich das Treidelseil des unteren Wagens genügend gelockert, um 
eine ungehinderte Kreuzung der Schiffe zu ermöglichen. 


Dies wären die Grundzüge des von S. W. Wood ausgearbeiteten und 
in Frankreich patentierten Treidelsystems. Bei den Versuchen haben sich 
jedoch gegenüber der hier gekennzeichneten Ausführung einige Ände- 
rungen, die in Fig. 270 teilweise ersichtlich sind, notwendig gemacht. 

Die als Stützen für die Schienen dienenden Längsträger haben 
hier eine Höhe von 450 mm und sind in Abständen von 900 mm durch 
Traversen verbunden. Das Ganze wird durch Stahlschwellen, die in 


ca. 7,5 m Entfernung voneinander angeordnet sind, getragen. 


Die in Fig. 269 mit d 
bezeichneten Rollen wur- 
den hierbei wie auch die 
als deren Gleitbahn dort 
vorgesehenen | |- Eisen 
unterdrückt, und die Füh- 
rung mit Hilfe der Adhä- 
sionsrolle f erzielt, die zu 
diesem Zweck die aus Fig. 
270 ersichtliche Form er- 
halten hat. 

Die bei diesem System 
in Anwendung gebrachten 
Treidelwagen haben ein 
Gewicht von 5 t, sind 3m 
lang, 600 mm breit, 900 
mm hoch und enthalten 
zwei 40 PS-Elektromoto- 
ren, deren jeder unter Ver- 
mittlung einer Räderüber- 
setzung eine Führungs- 
rolle f von 600 mm Durch- 
messer antreibt. Der die 
Regulierwiderstände und 
Anlasser enthaltende Ka- 
sten k dient zugleich als 
Sitz für den Führer. Der 
Betriebsstrom hat die bei 
Strafsenbahnen übliche 
Spannung von 500 Volt. 
Bei diesem System elek- 
trischer Treidelei können 
vier mit je 250 t be- 
ladene Schiffe, also insgesamt ca. 1000 bis 1200 t mit einer Ge- 
schwindigkeit von 6--8 km in der Stunde geschleppt werden. 


| 


Fig. 270. 
Fig. 269и. 270. 2. A.: Elektrische Treidelei auf Kanälen. 


Ein neuer Gesellschaftswagen 
der Fischer Motor Vehicle Company in Hoboken N. J. 
(Mit Abbildungen, Fig. 271--273.) 
Nachdruck verboten. 

Ein neuer Aussichtswagen mit terrassenförmig angeordneten Sitzen 
wurde kürzlich von der Fischer Motor Vehicle Company in 
HobokenN. J. für die „New York Auto Transfer Company“ 
geliefert. Der wesentliche Vorteil der Erhöhung der Sitze besteht 
einerseits darin, dafs alle Passagiere eine freie Aussicht haben, während 
zugleich anderseits durch die Abstufung ein zur Aufnahme der Ma- 
schinerie sehr günstiger, freier Raum geschaffen ist. 

Der Wagen enthält acht Reihen Sitze, die in Abstufungen von 
127 mm übereinander angeordnet sind, und auf denen bequem je fünf 
Personen Platz nehmen können. Die Hauptdimensionen dieses Auto- 
mobils sind nach „Iron Age“ folgende: 


Länge ...... 5,6 m, 
Breite ...... 2,3 m, 
Radstand... . . 31 m 
Spurweite... . . 1,95 m, 


Gewicht (leer). . . 13000 Pfd. e, 
Fahrgeschwindigkeit 10 Meilen pro Stunde. 
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Der Antrieb des Wagens erfolgt nach dem gemischten System, 
wobei ein Benzinmotor eine Dynamomaschine treibt, die ihrerseits den 
Strom fiir die durch Zabnradergetriebe auf die hintere Wagenachse 
arbeitenden Elektromotoren liefert. Letztere sind zugleich an eine 
kleine Batterie angeschlossen, die von der kontinuierlich laufenden 
Dynamomaschine geladen wird, wenn die Motoren weniger Strom ver- 
brauchen, als die Dynamo liefert, dagegen an der Stromlieferung für 
die Motoren teilnimmt, sobald die Motorbelastung die Leistungsfähig- 
keit der Maschine überschreitet. Im ersten Moment mag ein derartiger 
Betrieb unökonomisch erscheinen zufolge der bei der Kraftübertragung 
von dem Antriebsmotor auf die Dynamo, von dieser auf die Batterie und 
alsdann auf die Elektromotoren notwendig sich ergebenden Verluste; 
jedoch ist zu bedenken, dafs nur zwei dieser verlustbringenden Momente 
wirklich in Betracht gezogen werden können, da ja die Ausgleichsbatterie 
nur den überschüssigen Strom der Dynamomaschine aufnimmt, während 
im allgemeinen letztere direkt auf die Motoren geschaltet sein wird. 
Aufserdem ist zu beachten, dafs der Antrieb eines derart grofsen Auto- 


Fig. 272. 
Fig. 971 u. 272. Z. A.: Ein neuer Geselischaftswagen. 


mobils sich in mehrfacher Hinsicht wesentlich verwickelter gestaltet als 
bei einem gewöhnlichen Tourenwagen und die Anwendung einer Explo- 
sionskraftmaschine allein mit verschiedenen Schwierigkeiten verbunden 
ist. Anderseits aber auch ist der Betrieb durch Dampfmaschinen allein 
zutolge der notwendigen Verwendung eines Kessels sehr kompliziert, wie 
auch der rein elektrische Betrieb die lästige Mitführung einer schweren 
und kostspieligen Batterie bedingt. 

Die Vorteile des bei dem Gesellschaftsautomobil der Fischer Vehicle 
Company in Anwendung gebrachten gemischten Systems liegen vor 
allem in der erzielten Plastizität für Sas Anfahren; auch ist ein der- 
artiger Wagen nicht, wie dies bei rein elektrischem Betrieb der Fall 
ist, auf das Laden der mitgeführten Batterien angewiesen, sondern 
die Länge des in ununterbrochener Fahrt zurückzulegenden Weges ist 
lediglich von der Leistungsfähigkeit des Benzinmotors und dessen Kühl- 
wasser abhängig. 

Der Wagen hat ein Chassis aus Stahl; die mit Vollgummi ver- 
kleideten vorderen Holzräder haben 915 mm Durchmesser und sind 
150 mm breit, die entsprechenden Dimensionen der hinteren Räder 
betragen 1060 mm bezw. 175 mm. Die schmiedeeiserne Vorderachse 
besteht, um der grolsen Last zu genügen, aus Gitterwerk; die hintere 
Achse, an welcher in der aus Fig. 271 ersichtlichen Anordnung die 
beiden Elektromotoren c, c, mit ihren Antriebszahnrädern angeordnet 
sind, ist aus Vierkantstahl gefertigt. Die Rädergetriebe f, f, sitzen 
auf der Innenseite der Motoren c, c, und sind durch ein gemeinsames 


Schutzgehäuse abgedeckt. Auf der üulseren Seite tragen die Motorachsen 
die Bremsscheibe k resp. k, (Fig. 272). Die Antriebsmechanismen bilden 
ein in sich geschlossenes Ganzes und ruhen einerseits auf den Hinter- 
rädern, anderseits sind sie federnd am Wagengestell aufgehängt. Die 
Steuerung geschieht mit Hilfe eines horizontalen Handrades unter Ver- 
mittlung von Zahnrad und Trieb. 

Fig. 271 zeigt die allgemeine Anwendung der verschiedenen Teile, 
wonach in dem unter den Sitzen h gebildeten freien Raume d ganz 
hinten der. die Dynamomaschine a direkt antreibende Benzinmotor b 
sich befindet; die Aufstellung der beiden Elektromotoren с, с, mit 
ihren auf die hintere Radachse arbeitenden Zahnradgetrieben f, f, geht 
deutlicher aus Fig. 272 hervor. е ist die Ausgleichsbatterie, deren 
Zweck oben erläutert ist. 

Der Benzinmotor, nach dem eigenen Patent der ausführenden 
Firma konstruiert, hat vier horizontal liegende Zylinder (140 165 mm) 
und macht 550 Umdrehungen in der Minute. Die Zündung ist eine 
magnet-elektrische; die Schmierung erfolgt durch Zentralöler, nach 
der Konstruktion von Laro Nilson, Chefingenieur der Fischer 
Motor Vehicle Company. Das Prinzip dieser Zentralöler ist in Fig. 273 
erläutert, wonach dieselben aus rotierenden Messingtrommeln a bestehen, 
die in ein Olbad tauchen. Ein feststehendes halbkreisförmiges Blech с 
umhällt die Trommel in ihrer halben Oberfläche und begrenzt im 
Falle der Verwendung zähen Öls die von der Trommel aufgenommene 
Menge, während bei dünnflüssigem Öl das Hochziehen desselben unter- 
stützt wird. Die Abnahme des Öls für die einzelnen Leitungen erfolgt 
durch ein federndes Messingblech e, das auf der Trommel gleitet und 
von dieser eine bestimmte Menge Öl abstreicht. Letztere kann für 
die verschiedenen Leitungen mit Hilfe dieses Messingbleches e dadurch 
variiert werden, dafs dasselbe entweder. vorn abgeschnitten und dadurch 
die Gleitfläche verbreitert, d.h. die Olmenge vergröfsert wird, oder 
aber dafs man durch Zuspitzen dieselbe verkleinert. 

Der Kurbelkasten des Benzin- 
motors ist so gestaltet, dafe er 
das Unterteil für eine 10 KW, 
120 Volt Dynamo bildet. Ein auto- 
matisch wirkendes, magnetisches 
Drosselventil reguliert den Benzin- 
motor entsprechend den jeweiligen ' 
Anforderungen ohne Rücksicht auf 
die Fahrgeschwindigkeit des Auto- 
mobils. Das Andrehen des Motors 
erfolgt bei diesem Wagen nicht 
von Hand, sondern man läfst nach 
Betätigung des hierfür bestimmten 
Schalters die Dynamo unter Be- 
nutzung des in der Batterie aufgespeicherten Stromes zunächst als 
Motor laufen, so dafs das Anlassen .des Benzinmotors bewirkt werden 
kann, ohne dafs der Chauffeur den Wagen verläfst. 

Die Batterie besteht aus 48 Zellen mit einer totalen Kapazität von 
136 Amp.-Stunden bei dreistündiger Entladung. Die Motoren leisten 
T'ia PS und ertragen eine halbstündige Überlastung von 200%, oder 
100% auf die Dauer von einer Stunde. Der Benzinbehälter falst 28 
Gallonen, d. h. die je nach der Beschaffenheit der Maschine für eine Fahrt 
von 90-:-100 Meilen genügende Menge. 

Der Kontroller ist nach Art der bei elektrischen Strafsenbahnen 
gebräuchlichen gebaut und gestattet fünf Vorwärts- und zwei Reversier- 
geschwindigkeiten. Beim Einstellen auf den ersten Kontakt sind die 
beiden Motoren hintereinander geschaltet und mit einem Widerstand 
verbunden, bei dem zweiten Kontakt wird der letztere ausgeschie- 
den, während die Motoren in Hintereinanderschaltung verbleiben, bei 
dem dritten Kontakt liegen die Feldmagnete der Motoren parallel, 
die Anker aber hintereinander; bei Einstellung der Kurbel auf den 
vierten Kontakt befinden sich die Anker in Parallelschaltung, dagegen 
liegen die Magnete hintereinander, während auf Kontakt Nr.5 die 
beiden Motoren parallel geschaltet sind. Die beiden Reversiergeschwin- 
digkeiten werden mit denselben Verbindungen wie für diezwei niedrigsten 
Vorwärtsgeschwindigkeiten erzielt, nur erfolgt in diesem Fall die Strom- 
zuführung durch die Windungen in entgegengesetzter Richtung. 


Fig. 273. Z A.: Ein neuer Gesellschafts- 
wagen. 


Für Kontor und Zeichenburean. 
Additionsmaschine „Adix“ 


von der Adix-Company in Mannheim. 
(Mit Abbildung, Fig. 274.) Nachdruck verboten. 

Bekanntlich ist das Addieren eine der ermüdendsten Tätigkeiten 
des kaufmännischen und technischen Berufes, weil es dem menschlichen 
Geiste widerstrebt, diese mechanische, einförmige Funktion auf längere 
Zeit unausgesetzt auszuführen. Man hat daher wie für alle anderen 
Rechendisziplinen auch її Bezug auf die Addition zur Entlastung der 
Geistestätigkeit seit (langem mechanische Hilfsmittel verwendet. Zu 
diesen gesellt sich neuerdings eine Additionsmaschine, die unter dem 
Namen „Adix“ von der Adix-Company in Mannheim fabriziert 
und von Heinrich Heckel in Naila in den Handel gebracht wird. 

Die in Fig. 274 dargestellte Maschine zeichnet sich durch eine 
einfache Konstruktion und grofse Handlichkeit aus. Sie ist nur 
са. 250 gr. schwer, 15 cm lang, 8 cm breit und 2cm hoch und besteht 
im wesentlichen aus einer Tastatur mit 9 Tasten, den Zahlen von 
1 bis 9 entsprechend, und einem Zählwerk. Das Prinzip des Apparates 


beruht, kurz ausgedriickt, darauf, dafs durch das Niederdriicken einer 
Taste eine Zugstange auf eine Sperrklinke wirkt, welche ihrerseits in 
-ein grölseres Zählrad (Fig. 274 rechts) eingreift und um so viel Zähne 
weiterdreht, als die Ziffer der angeschlagenen Taste besagt. 

Eine verschiedene Wirkung der einzelnen Tasten auf die Sperr- 
klinke erklärt sich daraus, dafs die Tasten auf schiefe Ebenen wirken, 
welche verschiedene Neigung haben; beim Niederdrücken der Taste 1 
greift also die Sperrklinke in das grofse Rad nur um einen Zahn 
zurück, während De beim Anschlagen der Taste 9 um neun Zähne 
weiterbewegt wird. 

Das so vorwärts getriebene Zählrad überträgt seine Bewegung 
mittels weiterer Zahnräder auf das Zählwerk, welches das jedesmalige 
Resultat der Addition durch drei am oberen Rande des Apparates 
(vergl. Abbildung) angebrachte Scheiben zur Anschauung bringt, und 
zwar bedeuten letztere, von rechts nach links gerechnet, die Einer, 
Zehner und Hunderter. Zwecks Vermittlung des Überganges von 
Einern zu Zehnern oder von Zehnern zu Hundertern sind an den 
Zahurädernsogenannte 
„Mitnehmer“ ange- 
bracht, welche nach je- 
der vollen Umdrehung 
auch das folgende Rad 
um einen Zahn, d. h. 
die betreffende Scheihe 
um eine Ziffer weiter- 
bewegen. 

Jedesmal, bevor die 
Maschine in Gebrauch 
genommen wird, sind 
sämtliche Schei- 
ben des Zühlwerkes 
auf Null zu stel- 
len, was am besten 
auf folgende Weise ge- 
schieht : 

Mandriickt mit dem 
Daumen der linken 
Hand die Eins-Taste, 
dreht gleichzeitig ein kleineres Rad (Fig. 274 links) mittels eines daran 
befindlichen Stiftes nach links, drückt diesen an die Tastenwelle und 
dreht hierauf das oben erwähnte grofse Zählrad mit Hülfe des gerän- 
derten Knopfes solange nach rechts, bis man eine Hemmung verspürt, 
die in dem Augenblick eintritt, wenn das Zählwerk 099 zeigt. Als- 
dann lafst man die sämtlichen drei Teile los, worauf sich auf der 
Hunderterscheibe die 1, auf der Einer- und Zehnerscheibe hingegen die 
00 von selbst einstellen. Ein Druck auf den Stift des kleinen Rades der 
Tastenwelle zu, bringt auch an der Hunderterscheibe die 0 zum Vorschein. 


Fig. 274. Additionsmaschine „Adir. 


Fig. 273. 


Abstreifeorrichtung fur Lichtpausen, деб пей. 


Diese zunächst etwas umständlich erscheinende Manipulation der 
Nullstellung ist in Wirklichkeit binnen weniger Sekunden zu bewerk- 
stelligen. 

Beim Addieren von Zahlenreihen, die beliebig viele Stellen 
haben können, zählt man kolonnenweise von oben nach unten, also 
zunächst die Kinerzahlenreihe, und tastet die entsprechenden Zahlen 
auf der Maschine, die das Resultat oben am Zählwerk zeigt. Ergibt 
dieses z. B. 238, so wird 8 angeschrieben und 23 übertragen. Um 
letzteres zu erreichen, macht man auf die oben angegebene Methode 
die Nullstellung und bringt die Zahl 23 entweder durch entsprechen- 
den Tastenanschlag oder Drehen des grofsen Rades (s. oben) zum 
Vorschein. 8 

War das Resultat jedoch 2. В. 217, во ist als Übertragszahl 21 
einzustellen. Man drückt hierzu also nur die Vier-Taste und bringt 
die 0 an der Hunderterscheibe einfach durch Drehen des kleinen 
Rades zum Vorschein. Indem man nunmehr die Zebner in gleicher 
Weise addiert und so weiter fortfährt, kann man die längsten Zahlen- 
reihen mühelos ohne die anstrengende Kopfarbeit zusammenzählen. 

Wie bei allen Rechenmaschinen, so ist natürlich auch hier zu 
berücksichtigen, dafs zur Handhabung der Maschine neue, wenn auch 
sehr einfache Fertigkeiten erworben werden müssen, und dafs bei 
ungeeigneter Behandlung unter Umständen Störungen des empfindlichen 
Mechanismus eintreten und die Zuverlalsigkeit der Rechnung gefährden 
könnten. Jedoch darf in betreff der vorstehend beschriebenen Maschine, 
die sich neben ihrer zierlichen Ausführungsform auch durch Billigkeit 
auszeichnet, auf Grund einer eingehenden Prüfung hervorgehoben 
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werden, dafs ihre Handhabung sich in wenigen Minuten erlernen läfst, 
und dafs sie bei sachgemafsem Gebrauch, wenn nur ein übermälsig starkes 
Anschlagen der Tasten vermieden wird, auch dauerhaft und unbedingt 
zuverläfsig zu sein scheint. Ев ist anzunehmen, dafs diese Additions- 
maschine nach kurzer Übung namentlich dort, wo regelmälsig umfang- 
reiche Rechnungen vorkommen, eine wesentliche Arbeitserleichterung 
und Zeitersparnis bedeuten wird. 


Neue Trockenvorrichtungen für Lichtpausen 
von Ingenieur Otto Philipp in Berlin W. 
(Mit Abbildungen, Fig. 275-278.) 
Nachdruck verboten. 

Für alle Betriebe und Bureaux, in denen Lichtpausen in gröfserem 
Mafse hergestellt werden, sind namentlich in den Wintermonaten Vor- 
richtungen von Wert, die ein rascheres und in räumlicher Beziehung 
ökönomischeres Trocknen der 
Pausen gestatten, als es durch 
einfaches Aufhängen an einer 
Leine bewirkt wird. Einige 
neue und praktische Apparate 
für diesen Zweck, wie sie von 
der Firma Otto Philipp in 
Berlin, W 64 in den Handel 
gebracht werden, veranschau- 
lichen die Fig. 275-278. 

Der in Fig.275 dargestellte 
Apparat ist eine Abstreif- 
vorrichtung für Licht- 
pausen und besteht in der 
Hauptsache aus zwei eisernen 
Schienen, welche mit Gummi- 
streifen versehen sind. Die eine 
Schiene dient zum Auflegen der 
Kopie, während die zweite, an 
der ersteren drehbar ange- 
bracht, den Apparat öffnet und _ 
schliefst. 

Fig. 275 zeigt die Vorrich- 
tung, die an jedes vorhandene 
Becken angeschraubt werden 
kann, in geöffnetem Zustande, 
wobei die Kopie teilweise aus 


Fig. 276.  Lichtpaus- Trockenofen. 


Fig. 277. Abstreifeurrichtung уйг Lichtpausen, 
geschlossen. 


big. 278. 


Trockenstäbe mit Kopien. 


dem Wasser herausgezogen und mit dem Rande auf die eine Schiene 
aufgelegt ist. Hierauf schliefst man den Apparat, erfafst die nasse Pause 
mit beiden Händen, wie es Fig. 277 veranschaulicht, und zieht sie ein- 
mal durch die Vorrichtung hindurch, was vollständig genügt, um sie 
auf beiden Seiten vom abtropfenden Wasser zu befreien. 

Im Anschlufs an diese Manipulation werden am vorteilhaftesten 
die in Fig. 278 abgebildeten Trockenstäbe verwendet, runde, in 
der Mitte geteilte Holzstäbe, welche an dem einen Ende durch eine 
Schraube mit Mutter verbunden werden, während das andere Ende 
konisch zugeht, damit es in das Loch einer an irgend einer Wand an- 
gebrachten Holzleiste fest eingesteckt werden kann. 

Die Abzüge werden am besten gleich nach dem Auflegen auf die 
Schiene der Abstreifvorrichtung mit ihrem einen Rande zwischen (diese 
Stäbe gelegt und durch das Zusammenpressen der beiden Hälften, 
von denen die eine mit Stiften versehen ist, festgehalten. 

Um das Trocknen der Pausen wesentlich zu beschleunigen, werden 
die Trockenstäbe anstatt in der erwähnten Holzleiste besser in einem 
Lichtpaus-Trockenofen aufgehängt, wie er in Fig. 276 dargestellt ist. 

Diese Trockenöfen sind in emailliertem Eisenblech ausgeführt und 
werden von der eingangs genannten Firma sowohl für Gas- als auch 
für Dampfheizung in drei verschiedenen Grifsen geliefert. Sie können 
je sechs Trockenstäbe aufnehmen, die innen an Haken aufgehängt 
werden und je cine Pause von 1390 X 800 bezw. 1570 >< 1060 oder 
1570 X 1200 mm tragen. 

Bei Benutzung von Gasheizung und der oben beschriebenen Ab- 
streifvorrichtung trocknet dieser Ofen sechs Kopien in einigen Minuten. 
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Fabrik- Anlagen nnd Betrieb. 


H 
Die Fundamente für die Maschinen ruhen ebenfalls auf Pfahlrosten 
sie sind ca. 5’ hoch in Klinkern, darüber in Quadern aufgemauert 
und haben eine Gesammthöhe von rd. 7’e. 
Die neue Pumpstation Die Umfassungswände des Maschinenhauses stecken verhältnismälsig 
der Cleveland Water Works in Cleveland. tief im Erdboden, mufsten also, da man mit einem hohen Druck der 
we 4 vorgelagerten Erdmassen und Wasserandrang zu rechnen hatte, be- 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 12.) Nachdruck verboten. | sonders stark ausgeführt werden. Sie ruhen auf einer auf den Pfahl- 
Die neue Pumpstation der Cleveland Water Works zu | rost aufgelagerten 18” starken Sandsteindecke und bestehen in dem 
Cleveland (У. St. у. A.) ist für vier stehende Dreifach-Expansions- | unteren Teile aus in Zement verlegten Klinkern; darüber hinaus wurden 
Dampfpumpmaschinen mit Kon- sie in Quadern und Ziegeln aufgeführt. 
densation, System Holly berechnet, х 23274 = 7777| Die Rustikaquaderung findet sich in der 
welche zusammen 100 000 000 Gall. Was- 4 55 Н das Parterre resp. деп sichtbaren Sockel 
ser pro Tag liefern sollen. Augenbliey- des Gebäudes markierenden Partie des 
lich sind erst zwei dieser Maschinen im Gemäuers, während der das Oberge- 
Betrieb, und da momentan die Leistung schofs darstellende Teil in Ziegeln mit 
derselben vom Verbrauch nur um ca. Verblendung durch schieferfarbene und 
10000000 Gallonnen überschritten wird, braune Klinker ausgeführt ist. Ein Por- 
also die dritte Maschine gar nicht voll tikus vor dem Mittelbau trägt im Verein 
beansprucht werden würde, so hat man mit in die Mauern eingelagerten Lisenen 
an deren Stelle zwei alte Knowles- und Bändern zur Erhöhung der an und 
Duplex-Dampfpumpen von zusammen für sich vorhandenen monumentalen 
15000000 Gall. Tagesleistung aufge- Wirkung wesentlich bei. 
stellt. Das Kellergeschofs, als welches die 
Die Station liegt an der Kirtland unter Terrain liegende Partie des Ma- 
Street, ca. drei englische Meilen von der schinenhauses wohl bezeichnet werden 
Mündung des Cuyahoga River entfernt, darf, besitzt 21’ Höhe und ist nach oben 
und besitzt Anschlufs an die Shore & durch eine zwischen I-Trägern gewölbte 
Michigan Southern Railway ; sie umfalst Ziegeldecke abgeschlossen. Letztere 
nach „Engg. Record.“ zwei selbständige, trägt eine Zementschicht als Unterlage 
ca. 46’ voneinander entfernte Bauten, für bunte Tonfliefsen. Um jede Über- 
von denen die eine als Maschinen-, die tragung der Vibrationen der Maschinen 
andere als Kesselhaus benutzt wird. auf den Fufsboden auszuschliefsen, ist 
Das Maschinenhaus А hat dieser уоп vornherein ohne jede Ver- 
150'e Länge und im Mitteltrakt 75’, bindung mit den Fundamenten der Ma- 
in den beiden Endtrakten 65’ lichte schinen belassen. Die demzufolge ver- 
Breite; es ruht auf nassem Lehm, wes- bleibenden Zwischenräume wurden 
halb eine umfangreiche Fundierung durch Riffelplatten verschlossen. 
durch Piloten erforderlich war. Um Die Belichtung des Kellergeschosses 
die Baugrube un- geschieht durch 
behindert von verglaste Offnun- 
dem nachdrän- gen im Kellerge- 
genden Gebirge wölbe, ist also et- 
abgraben zu kön- was mangelhaft, 
nen, schlofs man so dafs durch 
erstere gegen den Glühlampen stän- 
See durch einen dig nachgeholfen 


Fangdamm ab, werden mufs. 
den man aus 12 Treppen machen 
12” starken, ge- dasKellergeschöfs 


nuteten und ge- 
federten Tannen- 
holzbalken her- 
stellte. Die Pfo- 
sten hatten 24’ 
Lange und waren 
miteinanderinder 
üblichen Weise 
durch Bolzen ver- 
bunden. 


vom Maschinen- 
saale aus zugäng- 
lich. Die Treppen- 
öffnungen sind 
mit bronzierten 
(ielindern einge- 
fafst. Dasselbe ge- 
schah mit den 
Schwungrad- 
gruben in den 


Der Pfahlrost, Maschinenfunda- 
auf dem die Um- menten. 
fassungswande des Der Maschi- 
Maschinenhauses 


nensaal hat im 
Mittel 53'e Höhe 
und ist in ge- 
schmackvollem 
Terrakottaaus- 
putz hergestellt. 
Das Dach über 
ihm wird von 
trieben wurden. Fig. 270 u. 280. Z. A.: Rraftgasgeneratortype von Crossley Brothers, Ltd. in Manchester. (Text siehe Seite 137.) Stahlbindern mit 
Nach oben wur- I-Trägern als 
den die 1280 Piloten durch aufgezapfte Kichenholzbalken von 19 >< 12" | Pfetten getragen. Die Sparren sind aus lolz und tragen den 
quadratisehem Querschnitt abgeschlossen und hierauf der zwischen den | 15,” starken Holzbohlenbelag, welcher als Unterlage für Ludovici- 
Balken und den Pilotenköpfen verbliebene freie Raum von са. 2! Höhe mit | ziegeln dient. Die Saaldecke ist unmittelbar an die Untergur- 
Beton ausgegossen; во entstand ein Картер von grofser Tragfähigkeit. | tungen der eben erwähnten Binder gehängi уда) als Casettendecke 


stehen, setzt sich 
aus25-40’langen 
Eichenhölzern zu- 
sammen, die mit 
der Dampframme 
in den gewachse- 
nen Boden einge- 
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дег Verwendung schwacher Pfosten und Georgiakieferbohlen aus- 
geführt. 

In Höhe von 21’ über dem Niveau des Saales zieht sich an den 
Wänden desselben eine breite'Galerie entlang, von der aus Brücken 
nach den oberen Galerien der Maschinen führen. 10:,' unter Niveau, 
also im Kellergeschols, findet sich eine zweite Galerie, von der aus 
man die drei nach dem Kesselhause führenden Rohrtunnel betritt; 
auch wird diese Galerie von den Druckrohren e, der Pumpmaschinen 
a, a,, сус, gekreuzt. Ferner finden sich hier zwei Zimmer, von denen 
das eine dem Personal als Waschraum‘und das andere als Kleider- 
ablage dient. 

Eine dritte Galerie, welche sich 7’ über der Sohle des Kellers 
befindet, liegt unmittelbar über dem 48” starken Saugrohren | der 
Pumpen und verbindet die Galerien der Knowlespumpen sowie der 
Hollypumpen untereinander. 

Im Beton des Kellergeschosses sind Rinnen ausgespart, in denen 
das von den Maschinen und Rohren etwa abtropfende Wasser nach 
einer Sammelgrabe abfliefsen kann. Die Rinnen sind mit gufseisernen 
perforierten Platten überdeckt, und aus der Grube hebt eine Bilge- 
pumpeYdas Wasser in ein Siel. 

Oberhalb der Pumpen ist im Maschinensaale ein 25 t-Laufkren k 
angeordnet, der merkwürdigerweise nur von Hand betätigt werden 
kann, was wohl darauf zurückzuführen sein dürfte, dafs aufser den 
Pumpmaschinen Kraftmaschinen sonst im Saale nicht vorhanden sind. 

Das Kesselhaus B, welches in einem Abstande von 46’ vom 
Maschinenhause erbaut wurde, zerfällt in zwei Abteile, die als eigent- 
liches Kesselhaus benutzte Partie B und den Kohlensilo C. Das Ge- 
bäude hat eine gröfste lichte Länge von 171’e und eine Breite von 
82’. In dem als Kohlensilo dienenden Teile ist das Gebäude fast ganz 
aus Eisen; nur die aufsen liegenden Wände haben Steinverkleidung. 

Auch dieses Gebäude ist in seiner ganzen Länge unterkellert und 
auf einen Pfahlrost aus Hölzeru von 35—-38' Länge gesetzt. Auf 
Piloten ruhen auch die Dampfkessel und die im Innern des Gebäudes 
frei stehenden Säulen. Von den insgesamt verwendeten 1224 Piloten 
sind alle die, welche die Umfassungswände des Gebäudes tragen, mit 
Schwellen von 12 >< 12” Querschnitt verzapft und in den Kopfpartien 
in Beton eingebettet; die Köpfe der als Unterlage für die Kessel- 
fundamente dienenden Piloten dagegen wurden lediglich mit Beton 
umgossen, und zwar in der Weise, dafs sie grofse Betonmenolithen 
tragen, auf denen die Kessel aufgebaut sind. 

Die Umfassungswände an sich sind gleich denen des Maschinen- 
hauses in Ziegeln und Sandstein aufgeführt; für die Verkleidung der 
eisernen Silokonstruktion wurden Fassadenziegeln verwendet. 

Der Keller D unter dem Kesselhause enthält die Betriebsmotoren 
für die Stokers, die erforderlichen Wellenleitungen, ein Geleise für 
den Aschetransport und die Hauptdampfleitung. қ 

Ап der Aulsenwand des Kesselhauses В liegt auf einem Traggerüst 
der sämtlichen Kesseln gemeinsame Fuchs u, welcher nach dem Kessel- 
hause zu mit lederfarbenen Fassadenziegeln verkleidet ist. Der Fuls- 
boden des Kesselhauses wird durch eine Betonlage mit Zementdeck- 
schicht gebildet, die unmittelbar auf das durch Ziegelkappen, die 
zwischen I-Trägern gespannt sind, dargestellte Kellergewölbe aufge- 
bracht ist. Die Abdeckung des von eisernen Bindern getragenen Daches 
erfolgte durch Ludoviciziegeln. Die gesamte Eisenkonstruktion des 
Kesselhauses wurde von der Van Dorn Iron Works in Cleveland 
geliefert. 

Der Kohlensilo ruht auf 6”-Z-Eisen als Säulen. Die Böden der 
Silozellen wurden in der Weise hergestellt, dafs man vollwandige 
Gitterträger an den tragenden Säulen festnietete und auf ihnen 15"- 
I-Träger auflagerte, auf denen °,,”-Stahlbleche befestigt wurden. 
Die Seitenwände der: Zellen wurden unter Verwendung von I-Trägern 
hergestellt, die man ап die Säulen anschlofs; */,,“-Bleche bilden auch 
hier die eigentliche Wand. Die Unterlage für das Eisenbahngeleise 
erhielt man durch Einbau von vollwandigen Gitterträgern in die tra- 
genden Säulen und durch Auflage von Geleisstützen aus 24”-I-Trägern. 
Letztere tragen in Abständen von 2’ 8';,” die 7’-I-Tragern, auf denen 
die Schienen selbst ruhen, desgleichen auch die zum Abdecken der 
Zwischenräume bestimmten Stahlstäbe. Letztere sind mit 3” Abstand, 
also rostartig, sowohl zwischen den Schienen, als auch 2’ 3” rechts 
und links des Geleises verlegt, und zwar um die Kohle aus den Waggons 
unmittelbar in darunter liegende Rümpfe abstürzen zu können; letz- 
teres ist hier angängig, weil nur kleinstückige Kohle gebrannt wird. 
Die Kohle rutscht aus den Bunkern in Trichter i, welche sie durch 
Schläuche den Stokers vor den Kesselfeuerungen zuführen. 

Der aufsen, nahe dem Kesselhause errichtete Schornstein besitzt 
9' inneren Durchmesser sowie 200” Höhe und wird von 169 Eichen- 
holzpiloten von je 25’ Länge getragen. Er ist bis zur Mündung 
doppelwandig und bis auf 70” Höhe mit feuerfesten Ziegeln ausge- 
kleidet. Das Mauerwerk an der Mündung des Schornsteins ist durch 
eine gulseiserne Ringplatte geschützt. 

Da die Station, wie oben angedeutet, nahe dem See liegt und der 
Boden in ihrer unmittelbaren Nachbarschaft aufgeschüttet ist, so ver- 
steht es sich von selbst, dafs man das Terrain gegen Sturzseen u. 8. w. 
sichern mulste. Zu diesem Zweck ist ein Damm aus zwei Reihen 
dicht nebeneinander in den Grund des Sees getriebener Eichenpiloten 
ca. 220’ weit in den See vorgetrieben. Die Piloten sind durch Balken 
verzapft und dann die beiden Reihen durch eiserne Anker miteinander 
verbunden. Hierauf ist der zwischen ihnen verbleibende freie Raum 
mit fein gebrochenem Kalkstein ausgefüllt und darnach der ganze 
Damm auf beiden Seiten durch eine Anschüttung von grofsen Quadern 
gegen Auswaschen gesichert. Der hinter dem Damm zur Zeit noch vor- 


handene Teich soll nach und nach mit der Asche aus der Zentrale zu- 
gefidlt werden, um so Raum zur Ablagerung von Kohle u. s. w. zu 
gewinnen. 

Die Gewinnung des Wassers im See erfolgt durch einen 
neu abgetäuften Schacht, von dem aus ein Aquädukt von 7’ Durch- 
messer zu vier Saugbrunnen führt, in deren jeden das Запртоћг einer 
Pumpe hineinhängt. Der Aquädukt bat Tannelform und ist mit einem 
dreifachen Gewölbe aus Klinkern umschlossen. Letztere wurden in 
Portlandzementmörtel verlegt. 

Unmittelbar hinter dem Senkbrunnen ist in den Tunnel eine 
Schütze eingebaut, hinter der sich ein Schlammfang von 12’ inneren 
Durchmesser befindet. Die eingeschalteten Siebe stellen sich als 
mit Kupferdraht bespannte Holzrabmen von AU Höhe und 12’ 6" Lange 
dar. Die Saugbrunnen besitzen 12’ lichte Weite und liegen mit 
ihrer Sohle 27’ unter Normalnull des Ortes. Die Brunnen sowohl 
als auch der Schlammfang sind ebenfalls in Klinkern aufgemauert, und 
zwar liegen hier vier Reihen hintereinander. Der Verband erfolgte 
durch Zementmörtel. Das Brunnengemäuer wird aufsen durch schmied- 
eiserne Tubbings abgeschlossen, welche ähnlich den Caissons an ihrem 
Bodenstück mit Schneiden versehen sind. Das Versenken der Tubbings 
geschah in derselben Weise wie das von Caissons, d. h. mit dem Fort- 
schreiten des Ausgrabens wurden immer neue Ringe auf die alten ge- 
setzt, bis man mit dem‘Tubbing die gewünschte Tiefe erreicht hatte. 
Jedem der vier Saugbrunnen ist ebenfalls eine 48” Schütze vorge- 
lagert, die mittels Handrades von einer Brücke im Tubbing aus 
betätigt werden kann. 

Im Maschinenhause sollen, wie schon angedeutet, vier stehende 
Dreifach-Expansions-Dampfpumpmaschinen Aufstellung 
finden, deren jede in 24 Stunden insgesamt 25000000 Gall. Wasser 
fördern soll. Die beiden zur Zeit aufgestellten Maschinen sind von 
der Holly Mfg. Co. geliefert und so konstruiert, dafs die Dampf- 
zylinder über den Pumpzylindern und zwar zum einen Teil auf den 
Ventilkammern, zum anderen auf schweren eisernen Stützen ruhend 
angeordnet sind. Diese Stützen sowie die Ventilkammern und Pump- 
zylinder werden von starken gulseisernen Fundamentplatten resp. 
Rahmen getragen. Jeder der drei Pumpzylinder einer Maschine ist 
mit einem Saug- und einem Druckventilsatz versehen. Die Kammern 
des Saugsatzes enthalten je sechs einzelne Ventile. Die Plunger haben 
36" Durchmesser und einen Hub von 60". Die Schwungradwellen der 
Maschinen sind aus komprimiertem Stahl hergestellt und haben in den 
Lagern eine Stärke von 171),”; sie tragen je zwei Schwungräder von 
20! Durchmesser. 

Die drei Dampfzylinder jeder Maschine besitzen 32, 60 und 90” 
Bohrung und gleich den Zylinderdeckeln Dampfmäntel. Die Dreh- 
schieber zeigen mit Ausnahme der Auspufforgane an den Niederdruck- 
zylindern den Corlisstyp. Auch sind die Maschinen für einen Ad- 
missionsdruck von 150 Pfd.e und für Verwendung eines um 100-- 
150° F überhitzten Dampfes konstruiert. Ferner arbeiten dieselben 
mit Einspritzkondensatoren, welche das erforderliche Kühlwasser gleich 
aus den Saugrohren der Pumpen entnehmen. Die Luftpumpen drücken 
das entstandene Kondensat in ein Sammelrohr von 24” Durchmesser, 
das im See sein Ende findet. 

Das Saugrohr 1 jeder Maschine hat 48” Bohrung fund teilt sich 
kurz vor der Maschine in zwei Zweige, von denen der eine an die 
Ventilkammern m auf der einen und der andere an die auf der ent- 
gegengesetzten Seite der betr. Maschine angeschlossen ist. Die Saug- 
rohre sind weiter unmittelbar vor der zugehörigen Maschine mit 
einem grofsen Windkessel versehen; ein zweiter befindet sich im Strang 
selbst zwischen Maschine und Saugbrunnen. Die Fortleitung des 
Wassers erfolgt durch zwei 30" weite Druckrohre m,, die in einigem 
Abstande von der Maschine in ein 42” Druckrohr е, übergehen. Dort 
wo die Einzelrohre in das Sammelrohr eintreten, befindet sich ein 
Rückschlagventil. 

Da nun der derzeitige Tageskonsum der Stadt sich auf rd. 60000000 
Gallonen stellt, die beiden Pumpen aber nur 50000000 Gall. liefern, so 
entschlofs man sich, um die Aufstellung der dritten grofsen Pumpe 
so lange hinausschieben zu können, bis deren Leistung voll ausgenutzt 
werden kann, zur Installation zweier alter Knowlespumpmaschinen. 
Diese hatten in der Pumpstation in der Division Street gestanden und 
waren imstande, ca. 15000000 Gall. Wasser zu liefern; sie wurden auf 
besonderen ca. 8! hohen Ziegelsockeln plaziert, die man ohne weiteres 
auf die schon fertigen Fundamente für die grofsen Pumpen aufmauerte. 
Die als direkt wirkende Duplex -Dampfpumpen ausgeführten Hilfs- 
pumpen arbeiten mit Dampf von 60 --- 70 Pfd.e Spannung, welcher 
den für einen Betriebsdruck von 150 Pfd.e berechneten Dampfkesseln 
der Station durch 5” Fostersche Reduzierventile entnommen wird. 

Das Kesselhaus enthält die Fundamente für zehn Dampfkessel, 
von denen augenblicklich sechs aufgestellt sind. Sämtliche Kessel sind 
von der Babcock & Wilcox Company bezogen und besitzen je 
2700 D’ Heizfläche. Ihre Wasserrohre sind aus Stahl nahtlos gezogen 
und in die aus Schmiedestahl gefertigten Kammern eingewalzt. Unter- 
halb der zylindrischen Oberkessel liegt in jedem Kessel eine Über- 
hitzerspirale. Die Feuerungen der Kessel sind, mit sogen.t Wander- 
rosten von 60 OD’ totaler Rostfläche ausgerüstet; auch wurden die 
Kessel paarweise derart eingemauert, dafs zwischen jeder Kesselgruppe 
eine Passage von 9! Breite verbleibt. Die Frontschichten des Kessel- 
gemauers zeigen denselben Farbenton wie die Umfassungswände des 
Gebäudes, so dafs diesbezügl. die volle Farbenharmonie gewahrt ist. 
Die Asche aus den Feuerungen fällt in Stahlblechtrichter, welche in 
das Kellergeschofs D hinabreichen und dort durch Schieber ver- 
schlossen sind; letztere liegen so hoch über der Sohle des Kellers. 
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dafs man die Aschenhunde direkt ans den Trichtern füllen kann. Jeder 
Aschenhunt fafst rund 1 cbyard Asche und wird auf Schienen nach 
einem hydraulischen Ascheelevator gefahren, der ihn auf ein in Niveau- 
höhe verlegtes Schmalspurgeleis hebt. Auf diesem wird er nach dem 
hinter dem Damm gelegenen Terrain gefahren und dort entleert. Mit 
dem Wachsen des auf diese Weise aufgefüllten Terrains wird das 
Schmalspurgleis verlegt, und so soll, wie schon eingangs erwähnt, 
der hinter dem Damm gelegene Teich im Laufe der Zeit zugefüllt 
werden. Es dürfte noch von Interesse sein, zu erfahren, dafs der 
Damm sich nicht gerade in die See hinauszieht, sondern in einem Winkel 
von 90° abgebogen erscheint, und dafs der im See liegende Schenkel 
dieses Winkels eine Länge von annähernd 550'e hat, ebenso dafs 
die Ausführung des Dammes der Standard Contracting Com- 
pany übertragen war. 

Für die Dampfentnahme besitzt jeder Kessel zwei Stutzen, 
von denen der eine auf dem Oberkessel g sitzt, während der andere 
ап den Überhitzer angeschlossen ist. Beide Stutzen enden in von 
Hand einstellbare, sonst aber selbsttätig wirkende Fustersche Selbst- 
schlufsventile, die miteinander durch ein 8”-Rohr so verbunden sind, 
dafs sie beide iu einen 7”-Kompensationsbogen h, ausblasen: Mau 
kann die Ventile so schalten, dafs man nach Belieben mit реза то, 
überhitztem oder Mischdampf arbeiten kann. 

Aus dem Kompensationsbogen h, tritt der Dampf in ein unter 
dem Flur des Kesselhauses auf Gitterträgern gelagertes Dampfsammel- 
rohr h, das mit Rücksicht auf die hohe Temperatur des Dampfes 
mehrfach unterteilt ist. An den Teilstellen sind Wainwrightsche 
Kompensatoren eingeschaltet; ebenso sind mehrere Fixpunkte vor- 
geschen, welche jede einseitige Verschiebung des Rohres h ver- 
hindern. . 

Aus dem Dampfsammler fliefst der Dampf den vier Maschinen in 
8" weiten Rohren a, а,, а, zu. Diese sind, wie die Fig. 1 u. 2 er- 
kennen lassen und schon oben angedeutet wurde, in Unterpflaster- 
kanälen verlegt und genau wie der Dampfsammler mit den erforder- 
lichen Kompensationscinrichtungen sowie Fixpunkten ausgerüstet. Im 
übrigen sind die vier Rohrleitungen 8,, a,, а, so angelegt, dafs sie 
einzeln vom Sammler k abgesperrt werden können. Die Unterpflaster- 
kanäle empfangen das Tageslicht durch Drahtglasscheiben, welche in 
die die Kanäle oben abschliefsenden Gewölbe eingelassen und durch 
LSC er angebrachte, perforierte Gufsplatten gegen Zerstörung geschützt 
sind. 

Das Speisewasser für die Kessel wird den Druckrohren der 
Luftpumpen entnommen und zunächst in einen offenen Speisewasser- 
Vorwärmer Cochranescher Bauart geleitet, dessen Dimensionen so 
bemessen sind, dafs er das crforderliche Wasser zur Erzeugung von 
500 PS aufzunehmen vermag. Aus den Vorwärmern wird das Wasser 
durch Speisepumpen in die Speiserohre gedrückt. Im ganzen sind 
vier Vorwärmer und ebensoviele Speisepumpen vorhanden, Die Pumpen 
unterstehen der Kontrolle von Regulatoren, welche in die Dampfzu- 
leitung der betr. Pumpe eingebaut sind und durch den Druck des 
Speisewassers kontrolliert werden. Die Speiserohre selbst sind aus 
Messing gefertigt. 

Der Auspuff der Speisepumpen, Luftkompressoren und der Betriebs- 
maschinen für die elektrische Lichtstation wird in einen Sammel- 
strang geleitet, der mit sämtlichen Speisewasservorwärmern in Ver- 
bindung gebracht ist. 

Die Abtropfleitungen der Dampfmäntel sowie die Rücklaufrohre 
der Dampfheizung des Gebäudes enden ebenfalls in den Vorwärmern. 
Da aber der vorhandene Abdampf zur Erwärmung des Speisewassers 
nicht genügt, so kann jedem Vorwärmer das fehlende Wärmequantum 
in Gestalt von frischem Dampf zugeführt werden. Das gesamte zu 
diesem Zwecke erforderliche Rohrnetz ist gleich den übrigen Rohr- 
leitungen von der Cleveland Steam Fitting & Supply Com- 
pany geliefert. t 

Die Beleuchtungsanlage für die Zentrale umfafst zur Zeit 
eine 25 KW-Dampfdynamo, welche im Maschinensaale selbst aufge- 
stellt ist; nach Vollausbau der Station sollen an deren Stelle zwei 
50 KW-Dampfdynamos aufgestellt werden, auf die das bestehende 
Schaltbrett schon zugeschnitten ist. 

Die Kontrolle der versteckt liegenden Teile der Maschinen und 
der im Keller untergebrachten Rohre, Pumpensätze eto. wird durch 
Glühlampen erleichtert, deren eine grofse Anzahl unmittelbar an er- 
steren beweglich angebracht sind. 

Die allgemeine Beleuchtung des Maschinenhauses dagegen ge- 
schieht durch zehn am Plafond aufgehängte Bogenlampen sowie durch 
92 Lüstres mit je fünf Glühbirnen an den Konsolen des Balkons. 

Die Beleuchtung des Kesselhauses erfolgt zum Teil durch Bogen- 
lampen, zum Teil durch Glühlicht. 

Die Druckro,hre der vier Pumpen wurden aufserhalb der 
Station an einen Sammler angeschlossen, der 48” Weite besitzt und 
mit 42” Anschlusstutzen versehen ist. Die Stutzen sind in Form so- 
genannter Kreuze hergestellt und mit Rücksicht auf den bedeutenden 
Druck, den sie auszuhalten haben, über Kreuz durch Rippen versteift. 
Als Material für dieselben ebensowohl wie für die den Sammler dar- 
stellenden Rohre wurde Gufseisen benutzt. 

Unmittelbar hinter den Kreuzstutzen sind Absperrschieber ge- 
lagert, deren Körper aulserordentlich stark gerippt sind. 

Die ganze Sammleranlage ruht auf einem Betonfundament, wo- 
durch jede ungewünschte Senkung verhindert wird, die gegebenen 
Falles infolge der frei werdenden grofsen Wassermasse zu einer 
Katastrophe führen könnte. Das eine Ende des Sammlers geht in 
ein 16”, nach dem See geführtes Rohr über, welches lediglich Reini- 


gungszwecken dient. An die vier Kreuzstützen sind cbensoviele 42” 
Zweigrohre angeschlossen, welche die Verbindung des Sammlers mit 
den beiden 48" Hauptrohren der Stadtwasserleitung herstellen. Letz- 
tere wird in einem Teile durch genietete Stahlrohre dargestellt. Um 
einen Bruch der Rohre infolge zu hohen Druckes zu vermeiden, hat 
man die beiden Rohre der Stadtwasserleitung mit Sicherheitsventilen 
ausgerüstet. 


Über Anordnung von Staubkammern. 


(Mit Abbildung, Fig. 281) Nachdruck verboten. 

Die Kammern oder Behälter für Staubausscheidungen 
werden häufig mit Zwischenwänden versehen, welche den Zweck haben, 
den Weg der staubhaltigen Luft zu verlängern und durch Ablenkung 
des Luftstromes eine Ausscheidung des Staubes herbeizuführen, Diese 
Zwischenwände nehmen, wenn sie als feste Holzwände hergestellt 
werden, nur einen Teil der Breite oder Höhe der Kammer ein; sind 
sie dagegen sogenannte Filterwände, d. h. werden sie durch 
Rahmen, die mit Filterstoffen bespannt sind, dargestellt, so sperren 
sie den vollen Querschnitt der Kammer ab. 


In der Skz. 1 der Fig. 281 ist die übliche Anordnung der Staub- ` 


kammer dargestellt; die Staubluft wird durch den Exhaustor a ein- 
geblasen und in der Kammer auf- und abwärts geführt, wobei sich 
der Staub in den Ecken absetzt. Die Verminderung der Luftgeschwin- 
digkeit wird dadurch erreicht, dafs die Zellen gegen den Luftausgang 
weiter gehalten sind; zugleich erhält man so Raum zum Ablagern 
des Staubes. Zum Entfernen des Staubes sind seitlich Türen an- 
geordnet, deren Lage man sich aus dem Grundrifs Skz. 2 leicht be- 
stimmen kann. 


2. 4. 
b ~ 
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Fig, 281. Z.A.: Über Anordnung von, Staubkanmern. 


Weniger vorteilhaft als die vorgenannte ist die Ausführung einer 
Staubkammer nach Skz. 3; hier gehen die Zwischenwände, im Auf- 
rifs gesehen, bis zur vollen Höhe der Kammer und sind in der Breite 
abwechselnd verkürzt, wie aus Grundrifs Skz. 4 ersichtlich. Auch 
hier sind verschliefsbare Türen zum Herausholen des Staubes erforder- 
lich, welche indessen nur beim Stillstand einer solchen Anlage be- 
nutzt werden können. Das Ablagern des Staubcs geht hier weniger 
gründlich vor sich, weil der Luftstrom auf dem Boden der Kammer 
den Staub fortjagt, und die Ecken bei der Umkehrung für die 
Ablagerung weniger gecignet sind, als bei der vorgenannten An- 
ordnung. 

Für leichten Flockenstaub sind Filter oder Drahtnetze zweck- 
mälsiger; bei diesen ist lediglich auf öftere Reinigung zu achten. 
Die grobmaschigen Filter werden auf der Eingangsseite für Staub- 
luft, die feinmaschigen auf der Ausgangsseite für Luft aus der Staub- 
kammer eingesetzt. 

Eine Staubkammer kann nicht grofs genug gemacht werden; des- 
halb gelten die üblichen Normen der Gröfsen von Filtern für bestimmte 
Luftmengen nur für den Fall, dafs die Filterfläche keinen erheblichen 
Verlust an Durchlafsquerschnitt für die hindurchstrcichende Luft ergibt. 

Wenn man solche Einbufsen vermindern will, so mufs man die 

Filterfläcbe um das 3--4fache gröfser wählen, als für eine nur 
eringe Mengen von Staub führende Luft. Auch die Auslässe für 
бе abziehende Luft sind во р vfs zu machen, dafs die mit gc- 
ringer Geschwindigkeit austretende Luft keinen Staub mchr mit- 
führen kann. 

Beim Niederschlag von Staub in Wassergruben, Kanälen u. s. w. 
ist strömendes Wasser dienlicher, weil dieses den Staub gleich mit 
abführt. Bei ruhigem Wasser bildet der leichte Staub, indem er auf 
dem Wasser schwimmt, eine Haut auf der Wasserfläche, welche mit 
mäfsiger Luftpressung überhaupt nicht zu durchdringen ist. Läfst 
man aber das Druckrohr eines Staubgeblases unter der Oberfläche des 
Wassers enden, dann nimmt durch den Druckverlust die Saugleistung 
des Gebläses bedeutend ab. Dies ist jedoch nur zulässig, wenn ein 
erhöhter Druck in der Auswurfleitung vorgesehen ist, und der Staub- 
niederschlag wirkt dann in vorzüglicher Weise, weil das Wasser da- 
bei stark bewegt ist und der nasse Staub sich auf dem Boden des 
Behälters absetzt. 
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Anlage und Betrieb der Motoren, 
Die Dampfturbinen 


der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 282-:-286.) 
[Schlufs.] 

Bei den Dampfturbincn mehrstufiger Bauart sind an beiden 

Seiten des Rahmens und an beiden Wellenenden die Turbinengehäuse 
und Turbinenräder angebaut, wobei auf die Zugänglichkeit zu allen 
Teilen besonders Rücksicht genommen ist. Diese Dampfturbinen kommen 
besonders für 42” gröfseren Einheiten in Frage. Die kleinste ausge- 
führte Einheit dieser Reibo У - 
zeigt Fig. 259 Nr.8 und 9 
fir 100 kw. Fig. 282 ist 5 
eine derartige Gleichstrom- , 
Turbo - Dynamo gröfserer 
Leistung in der neuesten 
Bauart mit freifliegenden 
Turbinen - Gehäusen. 

Die Gehäuse der mehir- 
stufigen Turbinen können 
bis zu recht grolscu Ein- 
heiten noch in Gufseisen 
ausgeführt werden, da su- 
wohl die Beanspruchungen 
des Materials erheblich 
günstiger, als auch die Über- 

тоске wesentlich niedriger 
sind als in den Zylindern 
der Kolbendampfmaschinen 
und insbesondere der Gas- 
motoren. Durchmesser von 
25-3 m sind auch im 
Dampfmaschinenbau ausge- 
führt, aber die einfachen 27 Ai 
Formen der Turbinenge- 9 e 
hause in der hier vorliegen- 

den Bauart sind kaum ver- 
gleichbar mit den schwie- . 
rigen Gufsstiicken der Kolbenma- 
schinen. Die Gehäuse sind lediglich 
auf rubenden Druck beansprucht. 
Pulsieren infolge wechselnden Druckes 
ist ausgeschlossen, und es kommt 
hinzu, dafs der Druck, den ein Tur- 
binengehäuse auszuhalten hat, auch 
bei vielfacher Unterteilung des Druck- 
gefälles schon in der ersten Stufe 
nur wenige Atmosphiren beträgt. 
Bei der Verkleidung der Gehäuse ist 
die Ausführangsart von den elegante- 
sten Dampfmaschinen í übernommen, 
und manche Einzelheit erinnert an 
die hohe Schule für den Dampf- 
maschinenbau, an die Ausführungen 
erster Dampfmaschinen-Firmen. 

Die Turbinenräder, für den 
jeweils vorliegenden ‚Fall entweder 
für tangentiale oder axiale Beauf- 
schlagung konstruiert, werden als 
Korper gleicher Festigkeit bemessen 
und entweder an ein Flanschende der 
Welle angesetzt oder mit Konus auf 
die Welle gebaut. Das Rad wird aus 
einer massiven Platte herausgedreht 
und profiliert; diese Bearbeitung so- 
wie die Formänderung durch Weg- 
nabme von etwa 60°, des Materials 
am Kranze beim Einfräsen der Schaufel. 
taschen sind eine scharfe Material- 
probe; es mufs sich auch der kleinste 
Fehler oder die kleinste Ungleichmäfsigkeit des Materials zeigen. Das 
allein ist schon eine stete Probe für die einwandfreie Beschaffenheit jedes 
einzelnen Stückes. Die Räder (Fig. 283 u. 284) sind für eine Betriebs- 
umlaufzah] von 3000 in Durchmessern bis 2 m hergestellt worden. 

| Die Führung des Dampfes, die Art der Zuleitung zu den Düsen, 

die Dampfkammer selbst und das Grundsätzliche der ganzen Regulier- 
Vorrichtung sind für diese gröfseren Maschinen ebenso durchgebildet 
wie für die vorstehend beschriebenen kleineren Einheiten. Hinzu 
kommt lediglich das Überströmrohr von der Hochdruckturbine nach 
der Niede: rackturbine, in dem zumeist das Wechselventil für das 
Arbeiten mit Anspuff untergebracht ist. Dieses Zwischenrohr wird 
unter dem Rahmen der Maschine in das Fundament eingebaut. 

Die Lager sind wie bei den kleineren Maschinen mit Weifsmetall- 
ausgufs hergestellt und werden von einer unmittelbar gekuppelten Öl- 
pumpe mit Prefsöl versorgt. Eine Kühlung der Leger durch Wasser wird 
bei den grölseren und mittleren Typen angewendet; bei den kleinen 
Typen genügt es vollständig, das Öl zur Wegleitung der in Wärme 
umgesetzten Reibungearbeit zu verwenden, und zwar wird ihm die 


Бір. 283. 
Fig. 282 + 284. Z. A.: Dampfturbinen der ‚Allyemeinen Elektrizitdts- Gesellschaft in Berlin. 


Wärme in einem Sammelbehälter durch eingelegte Kühlschlangen ent- 
zogen. 

Ebenso wie bei den Gleichstrommaschinen ist‘ auch бе! den Turbo- 
Alternatoren besonders der rotierende Teil vollständig neu zu schaffen, 
und wenn auch der erste früher gebaute Induktor den dauernden Be- 
trieb anstandslos aushält und auch der für die 1500 KW bei 3000 
Touren gebaute rotierende Körper den Anforderungen voll entsprochen 
hat, so mufste doch die Konstruktion vielfach Wandlungen erfahren. 
Es wurden besondere Einrichtungen geschaffen, um auch die kleinsten 
Gleichgewichtsstörungen im Induktor zu erkennen; und es war insbe- 
sondere unter allen Umständen zu verhindern, dals mit wechselnder 
Umfangsgeschwindigkeit der eine oder andere Teil in dem Körper 


Fig. 283. 


seine Lage ändert, d. h. „lebt“. 
- Die Riicksichtnahme 
| auf das weite Absatzgebiet 
und die aufserordentlich 
rasch wachsende Zahl aus- 
geführter Maschinen mach- 
- ? ten es erwünscht, Einrich- 
tungen zu schaffen, die ge- 

. statten, häufig und schnell 

` anzulassen, sowie mit hoher 
Überzahl und hoher Über- 
temperatur zu arbeiten, 
wobei auch nicht die kleinste 

:  Gleichgewichtsstörung vor- 
„` kommen darf. {¥ 

Die Inbetriebsetzung 
der Turbine ist, namentlich 
verglichen mit der Inbetrieb- 
setzung von Dampfmaschi- 
nen oder gar von Gas- 
motoren, aufserordentlich 
einfach, und es kann mit 
Recht erwartet werden, dafs 
eine Turbine angelassen 
wird und sofort anstands- 
los läuft und den Betrieb 
übernimmt. Durch die 
leichte Montierbarkeit ist 
aber ferner die Möglichkeit 
gegeben, alle Maschinen, insbesondere 
auch die neuen Modelle oder Aus- 
führungen mit scharfen Dampfgaran- 
tien in der Werkstatt selbst zu er- 
proben. Ebenso können hier auch 
die Dampfverbrauchsversuche in aus- 
führlicher Weise angestellt werden, 
wobei sie dann nur bei der einen 
oder anderen Belastung am Aufstel- 
lungsort wiederholt zu werden 
brauchen. Das Prüffeld dient sonach, 
wie®dies bei den Elektrizitätsfirmen 
schon längst{der Fall war, zur Fest- 
stellung der richtigen Werkstätten- 
ausfihrung und naturgemäls auch 
zum Ausprobieren von neuen Kon- 
struktionen und Veränderungen. 

Fig. 259 zeigt einen Teil des Prüf- 
feldes mit einer Anzahl abzuliefernder 
Maschinen, von denen einige für ein- 
gehende Versuchsreihen bestimmt 
sind, und auch zwei Maschinen, die im 
Dauerbetriebjzur Kraftlieferang dienen 
und bis zur Herstellung des eigent- 
lichen Kraftwerkes der Betriebslei- 
tung des Prüffeldes mit untersteben. 

Für den Betrieb des Prüffeldes 
der Turbinenabteilung der A. E.-G. 
ist eine eigene Montage- und Ingenieur- 
abteilung vorhanden. Zur Verfügung 
steht Dampf bis zu 15 At und bis zu 
aufserordentlich hoher Überhitzung. 
Gearbeitet wird mit den Dampfdrücken, die den abzunehmenden Ma- 
schinen entsprechen, mit den verschiedenen Dampftemperaturen und 
einem, dem jeweils vom Abnehmer zur Verfügung gestellten oder den 
örtlichen Kühlwasserverhältnissen entsprechendem Vakuum.! 

Die Dampfturbine verhält sich bezgl. der Höhe des Dampfdruckes 
sowie der Höhe der Dampftemperatur kaum anders als die Dampf- 
maschine, obschon die Höhe der Überhitzung in der Turbine selbst 
eine Grenze nicht findet. Anders ist das Verhältnis der Dampfturbine 
zum Vakuum. Während bei Kolbenmaschinen das wirtschaftlich 
günstigste Vakuum je nach der verfügbaren Kühlwassermenge ca. 
75--85%, beträgt, kann man bei Dampfturbinen 96 -- 96 °% Vakuum 
wirtschaftlich vorteilhaft ausnutzen, da gerade in der Niederdruckstufe 
der Wirkungsgrad der Dampfturbinen dem der Dampfmaschinen weit 
überlegen ist. Dieser Vorteil der Dampfturbinen ist in der Vermei- 
dung von Verlusten begründet, die bei Dampfmaschinen durch Ab- 
kühlung, Kolbenreibung, grofsen Spannungsabfall und Drosselung in 
den Anlafsorganen bedingt sind, während die Dampfturbine die Aus- 
nutzung einer vollständigen Dampfexpansion bis zur Kondensator- 
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spannung. gestattet. Man muls daher bestrebt sein, Kondensations- 
anlagen zu schaffen, welche die Erreichung eines hohen Vakuums er- 
möglichen. Dies ist der Grund, weshalb die A. Е. б. auch den Bau 
vonKondensstions-Einrichtungen und zugehörigen Pumpen 
mit aufgenommen hat und es dürfte sehr interessant sein, zum Schlufs 
hierüber noch einiges zu bemerken: 

Fig. 285 ist eine Darstellung der für die Turbinen zur Anwendung 
kommenden Normal-Kondensation. Eingangs war erwähnt 
worden, dafs es leicht möglich sei, die ganze Turbine bis hinauf zu 
recht grofsen Einheiten auf Gewölbe zu setzen. Der Stutzen zum 
Anschlufs ап den Kondensator?wird nach unten angebracht und der 
Kondensator entweder unmittel- ~~ 
bar oder mittels grofser, wasser- е 
gedichteter Stopfbuchse ange- 
schlossen. Der Kondensator ist 
meist nicht viel kleiner als die 
Grundfläche, welche die kurz 
gebaute A. E. G.-Turbo-Dynamo 
selbst einnimmt, und es ist dem- 
nach erwünscht, auch die Kon- 
densationsanlage in ‘einer zu- 
sammenhangenden Form zu 
bauen. Der Platzbedarf ist viel 
mehr von der richtigen Anord- 
nung der;Rohrleitungen und Kon- 
densations-Anlagen abhängig als 
von der Hauptmaschine selbst. 
Es kommt hinzu, dafs es prak- 
tisch unmöglich ist, das Konden- 
sat aus 95--97 %, Vakuum 
herauszusaugen ; ев sollte viel- 
mehr der Kondensatpumpe mit 
Gefälle zafliefsen, und so wird 
die Luftpumpe zweckmälsig un- 
ter dem Kondensator angeordnet 
und mit ihr die kleine Konden- 
satpumpe’unmittelbar gekuppelt. 

Das Kondensat wird als 
destilliertes Wasser ohne, Bei- 
mischung jeder Spur von Öl ge- 
wonnen, und dies bildet einen 
weiteren Vorzug der Dampf- 
turbine дерепіһег деп Kolben- 
maschinen. Die Kondensat- 
Pumpe kann das Kondensat un- 
mittelbar in den?Kessel zurück- 
drücken, während eine Hilfsein- 
richtung die unterwegs verloren 
gegangene Wassermenge zu er- 
setzen hat. Für das Prüffeld, 
wo häufig Dampfverbrauchs- 
proben vorgenommen werden, 
war die Anl eines Sammel- 
beckens erforderlich, in welches 
das Kondensat aus den verschie- 
denen Melsgefälsen abflielst. Die 
Kühlwasserbeschaffung“ erfolgt 
hier durch zwei A. E. G.-Motor- 
pumpen für je 35, cbm minut- 
licher Leistung.’ Dieselben haben 
das Wasser aus einer Brunnen- 
fassung mit einer Saughöhe bis 
zu 7 und 8 m anzusaugen. 

Fig. 286 ‘zeigt die für das 
Prüffeld erforderlich gewordene 
Kessel-Speiseanlage, gleich- 
falls in der Ausführung als A. E.- 
G.-Motorpumpe, die von dem 
etwa 50 m entfernt gelegenen 
Heizerstand im Dampfkesselhaus 
elektrisch ein- und ausgeschaltet 
wird. | 


Fig. 286. 
Fig. 285 и, 286. Z. A.: Dampfturbinen der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Bertin.) 


Kraftgasgeneratortype 
von Crossley Bros., Ltd. in Manchester. 
(Mit Abbildungen, Fig. 279 и. 280 auf Seite 133.) 
Nachdruck verboten. 
Wie viele andere Spezialfirmen, so hat auch die durch ге 
Explosionskraftmaschinen bekannte Firma Crossley Bros., Ltd. in 
Manchester es nicht bei dem Versuche weiterer Durchbildung der 
{йг Anthrazyt und Koks verwendbaren Druck- und Saug-Gasgeneratoren 
bewenden lassen, sondern sie hat sich bemüht, diese Apparate auch 
für bituminöse Kohlen brauchbar zu machen. Dieser Ver- 
such scheint tatsächlich von Erfolg gewesen zu sein, da nach den uns 
vorliegenden Berichten sich solche Anlagen bereits monatelang im 
Dauerbetriebe befinden; auch soll es gelungen sein, den Verbrauch an 
Kohle auf ein annehmbares Mais zu beschränken. Nach „Engineer“ nām- 
lich verbraucht eine für 1000 PSe berechnete, mit bituminöser Kohle 
arbeitende Generatoranlage nicht mehr als 1 Pfd.e Kohle pro geleistete 


PS-Stunde. Auch bei Tag- und Nachtbetrieb sollen die neuen Generatoren 
befriedigen; ob sie dies auf die Dauer tun, bleibt allerdings abzuwarten. 

Um den Unterschied des speziell für bituminöse Kohle bestimmten 
Generators resp. der ganzen Anlage von dem für Koks und Anthrazyt 
bestimmten schärfer Bervorheben zu können, soll zunächst der letztere 
hier beschrieben werden. 

Der Generator für Entgasung von Koks und Anthrazyt, a, Fig. 

279, stellt sich als ein mit Schamotten ausgekleideter Zylinder dar, 
der auf seinem Deckel mit zwei Verschlüssen ausgerüstet ist. Der 
Brennstoff wird in der Weise aufgegeben, dafs man den Generator 
abwechselnd durch den einen und anderen der Verschlüsse beschickt. 
Unter dem Roste ist der Aschen- 
fall angeordnet. Derselbe kann 
hermetisch verschlossen werden 
und steht durch einen Stutzen 
mit dem Einblasrohr für Dampf- 
luft in Verbindung. Das Gemenge 
durchstreicht die im Generator 
befindliche Brennstoffsäule und 
befördert die Bildung eines hoch- 
wertigen Gases, das durch ein 
Robr am Generatordeckel abge- 
leitet wird. Der Aschenfall nimmt 
in seiner و‎ ein sogen. 
Wasserschiff auf, welches perma- 
nent mit Wasser gefüllt gehalten 
wird. Asche und Schlacken fallen 
in dieses Wasser hinein und kühlen 
sich darin sofort ab; das Wasser 
kommt dadurch zum Verdunsten 
und der Dunst zieht durch die 
Rostspalten in den Feuerraum 
hinein. Die Rostanlage ist wie 
bei allen Generatoren derart be- 
schaffen, dafs man das Ab- 
schlacken während des Betriebes 
vornehmen kann. ’Schaulöcher 
ermöglichen die Kontrolle des 
Verbrennungsvorganges und das 
Abstofsen der Schlacke, welche 
sich an den Wänden des Genera- 
tors angesetzt hat. 

Das gewonnene Gas tritt aus 
` dem Generator durch ein Über- 

führungsrohr in einen Kühler b 
über. Dieser besteht aus zwei in 
einander gesteckten Rohren. Der 
Raum zwischen den Wandungen 
beider Robre wird bis zu einer 
gewissen Höhe mit Wasserigefillt 
ehalten; der Rest {dient als 
Dampf und Luftraum. Das Gas 
streicht im inneren Rohre ent- 
lang, überhitzt dabei den Dampf 
im oberen Teile des Mantels und 
bringt das Wasser im unteren 
zum Sieden. Durch den Dampf- 
raum des Mantels wird nun auch 
die zur Unterhaltung der Ver- 
brennung im Generator erforder- 
liche Luft geschickt. Diese wird 
von einem Ventilator ange- 
saugt und durch den Raum im 
Mantel geprelst. Dabei sättigt 
sie sich mit Dampf und tritt so 
in den Aschenfall des Generators. 
Auf dem Wege dahin passiert 
sie den hohlen Raum zwischen 
dem Blechmantel und Schamotte- 
kern des Generators; sie kühlt 
‘letzteren und erhitzt sich selbst 
dadurch noch mehr. 
Das abgekühlte Gas dagegen 
tritt nach Verlassen des Kühlers 
in einen Wasserverschlufs und gelangt nach Passieren desselben 
in den Skrubber. Letzterer ist in Fig. 279 hinter dem Kühler b 
stehend zu denken und mit Grobkoks angefüllt. * Als Waschmittel 
dient fliefsendes Wasser, welches durch eine Pumpe von oben in den 
Skrubber in Form eines feinen Regens eingeführt wird. In dem 
Skrubber wird das Gas gewaschen und zugleich bis auf die Temperatur 
der Luft heruntergekühlt. 

Soll das so vorbereitete Gas in einer Maschine verwendet werden, 
so lafst man es noch durch ein Sägespänefilter о passieren; dort 
wird ihm das suspendierte Wasser und der letzte Rest der Unreinig- 
keiten entzogen. 

Die Vorteile des beschriebenen Generatortyps sind darin zu finden, 
dafs kein Dampfkessel erforderlich ist, und dafs die Wärme des Gases 
vollkommen ausgenutzt und in Form von Dampf zurückgenommen 
wird. Weiter erübrigt sich hier der sonst übliche Gasometer, woraus 
sich wieder der geringe Raumbedarf der Einrichtung ableitet. 

Wichtig ist schliefslich auch die Tatsache, dafs man den Generator 
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nach Belieben als Druck- oder Saug-Gasgenerator betreiben 


kann. Soll der Generator mit Druck arbeiten, so macht sich die Auf- 
stellung eines besonderen maschinenbetriebenen Gebläses nötig, das 
die Luft in den Aschenfall drückt, von wo sie mit Pressung durch die 


Rostspalten in den Feuerraum übertritt. Dadurch vertouert sich die 
Anlage naturgemäls, weshalb man Druck-Gasgeneratoren auch nicht 
gern für kleine Anlagen verwendet. 

Dort benutzt man besser den sogen. Saug-Gasgenerator, 
den Crossley Bros. Ltd. in nachstehender Weise ausführen: Dem Gene- 
rator wird ein von Hand betriebener Ventilator beigegeben, um 
ibn anzulassen. An Stelle des Gasbeutels der mit unter Druck stehen- 
dem Gas arbeitenden Motoren tritt ein kleines Expansionsgefäls, 
das zwischen Generator und Maschine nahe der letzteren aufgestellt 
wird. Das Gas passiert nach Verlassen des Generators zwei kleine 
Kühler, die zugleich Reiniger sind, und tritt dann in den Motor 
ein. Von den Kühlern ist der Vorkühler zugleich Dampferzeuger; ein 
Dampfkessel fehlt also auch hier. 

Derartige Saug-Gasanlagen werden von Crossley Bros. Ltd. für 
alle zwischen 5 und 80 PS liegenden Leistungen gebaut. 

Um nun in den Generatoren auch bituminöse Kohlen ver- 
gasen zu können, machte sich eine Umformung der Generatoranlage 
in der aus Fig. 280 ersichtlichen Art erforderlich. Darin erscheint 
einmal der Generator selbst gegen den vorbeschriebenen Typ ver- 
ändert, und weiterhin ist auch ein besonderer Teerabscheider 
vorgesehen. Dadurch kompliziert sich allerdings die Anlage, aber 
man bat dafür auch die Möglichkeit, jede Kohle zu vergasen. 

Die Skizzen der Fig. 280 geben Generator und Gasanstalt für eine 
150 PS Kraftgasmaschine wieder. 

Der Generator für bituminöse Kohle kennzeichnet sich vor 
allem durch den drehbaren Rost (vgl. Skz. 4 u. 5). Die! mittlere 
Partie desselben stellt, wie man sieht, eine Art perforierten Kegel a, 
dar, während die Aufsenpartie als Ringrost erscheint, der, von Kugeln 
а, getragen, mit dem Mittelteile um seine Achse rotieren kann. Auf 
dem Gewölbe des Generators sitzt ein Verschlufs k, dessen gewichtsbe- 
lasteter Abschlulstrichter k, von Hand gesenkt werden kann, wenn es 
gilt, den Generator zu beschicken. Der Verschlufs findet unten seine 
Fortsetzung in einem Mundstück, das die obere Partie des Schachtes 
freihält von Brennstoff; so finden die Gase genügend Raum zur Ent- 
faltung. 

Das gewonnene Gas tritt aus dem Generator durch einen Stutzen 
in den Kühler b (Skz. 1 u. 2, Fig. 280) ein, um gekühlt zu werden. 
Genau wie beim eingangs beschriebenen Generator wird hier die dem 
Gase entzogene Wärme dazu benutzt, das Gemenge aus Dampf und 
Luft, welchen der Betrieb des Generators erfordert, zu erhitzen und 
weiter auch das Wasser im Hohlraume des Kühlermantels zu ver- 
dampfen. 

Das Gas verläfst den Kühler mit einer Temperatur von ca. 100° C 
und gelangt nach Durchlaufen eines Was’serverschlusses in einen 
Skrubber c. Dieser ist Wäscher und Kühler in einer Gestalt. Er 
kühlt das Gas auf die Temperatur der umgebenden Luft nieder und 
halt zugleich aber auch den gröfsten Teil der ihm beigemengten 
Unreinigkeiten zurück. Der Skrubber arbeitet mit Rückkühlung, d. В. 
das zum Kühlen benutzte Wasser wird nach Durchlaufen des Skrubbers 
jedesmal künstlich gekühlt und kehrt dann wieder in den Skrabber 
zurück, um dort von neuem zur Wirkung zu kommen. Die Rück- 
kühlung des Wassers erfolgt in einem aufsen an das Maschinenhaus 
angebauten, grofsen Bassin k, aus dem die Zentrifugal- 
pumpe і das Wasser entnimmt опа durch ein Rohr i, wieder in den 
Skrubber drückt. 

Das gereinigte und gekühlte Gas passiert jetzt den sogen. Teer- 
Zentrifugalextraktor d, eine Art Schleuder, in der die Ab- 
cheidung des Teers durch Zentrifugalkraft erfolgt. Der Kraftver- 
brauch dieses Extraktors ist verhältnismälsig gering, da er pro 1000 PSe 
Leistung nur ca. 2 PS beträgt. 

Aus dem Extraktor tritt das Gas in das Sägespänefilter e, wo 
ihm das anhaftende Wasser und die letzten Reste des Teers entzogen 
werden, und nun erst darf dasselbe nach der, Kraftmaschine ab- 
fliefsen. Das nach diesem Verfahren erhaltene Gas gleicht hinsichtlich 
seines Reinheitsgrades dem normalen Steinkohlen-Leuchtgase. 

Die Luft wird durch einen im Maschinenhause aufgestellten 
Ventilator f geliefert, der mit dem Mantel des Kühlers b durch 
die Rohrleitung f, verbunden ist. Der Ventilator ` erhält} seinen An- 
trieb durch Riemen von einer Transmission im Maschinenhaus. Die 
der Anlage zugehörige Dampfmaschine liegt bei g und pufft durch 
das Rohr g, aus; sie entnimmt den Betriebsdampf einem,bei h auf- 
gestellten stehenden Dampfkessel. 

Für den Fall, dafs das Wasser im Mantel des Kühlers zur Er- 
zeugung des erforderlichen Heizdampfes nicht genügt, ist Vorsorge 
getroffen, dafs man der Luftleitung f, noch den Auspuffdampf der 
Maschine g zuführen kann. 


Kondenstopf 


der Giefserei und Maschinenfabrik Oggersheim Paul Schütze 
& Co. in Oggersheim in der Pfalz. 
(Mit Abbildung, Fig.4287.) 

Unter Nr. 157532 ist дег Giefserei und Maschinenfabrik 
Oggersheim PaulSchütze & Co. in Oggersheim in der Pfalz 
ет Kondenstopf patentiert worden, der sich hauptsächlich durch die 
Anwendung eines Doppelschwimmers kennzeichnet. 


Der Auftrieb des Doppelschwimmers A B (Fig. 287) bei gefülltem 
Topf veranlafst das Öffnen des Ausblasventiles С. Ist das letztere ge- 
öffnet, so genügt der Auftrieb des unteren Schwimmers A allein, um 
dieses offen zu halten, bis der sinkende Wasserspiegel die Schwimm- 
zone des unteren Schwimmers überschritten hat. Daraus folgert sich, 
dafs der Topf sich bei jeder Operation fast vollständig entleert. 

Der Topf arbeitet auch bei abgestelltem Dampf, falls sich in der 
betreffenden Leitung aus zurückgebliebenem Dampf oder infolge von 
Undichtigkeiten in den Absperrorganen noch Kondenswasser bildet. 

In den Abflufs des Topfes kann ev. ein direktes Ausflufsventil ein- 
gebaut ‚werden; man ist dann imstande, den Topf jederzeit unmittel- 
bar abzublasen, um so z. B. bei Beginn des Betriebes die sich ansam- 
melnden grofsen Kondenswassermengen schnell zu entfernen. 

Die im Topfe zurückbleibende geringe Wassermenge bedingt den 
dauernden Schlufs des Ablafsventiles С, verhindert also Апеп Verlust 
an Dampf. 

Im Detail stellt sich das Arbeiten des Topfes wie folgt: Das Kon- 
denswasser fliefst durch den Stutzen unterhalb des Deckels in den 
leeren Topf ein. Es passiert den Seiher D, welcher zwischen die bei- 
den Schwimmer AB eingeschaltet ist und läfst dort die etwa mitge- 
führten Unreinigkeiten zurück. Da nun 
fortgesetzt neues Kondenswasser izu- 
fliefst, во wächst die sich auf dem 
Boden des Topfes ansammelnde Was- 
sermenge dauernd und hebt schliefs- 
lich, wenn ihr Spiegel das Niveau 
des oberen Schwimmers B erreicht hat 
und dieser ganz in das Wasser ein- 
getaucht ist — nicht früher —, das 
Ausblasventil C. Von dem Augen- 
blicke an aber sinkt das Wasser im 
Topfe. Der obere Schwimmer sinkt 
mit und setzt sich schliefslich wie- 
der auf den Seiher. Der untere 
Schwimmer dagegen halt das Ventil 
С noch geöffnet, bis auch er von 
Wasser soweit frei ist, dafs seine 
Auftriebsenergie nicht mehr genügt, das Ventil C offen zu halten. 

Stellt man jetzt die Dampfleitung ab, so arbeitet der Topf so- 
lange selbsttätig fort, bis der gesamte in der Leitung noch vorhan- 
dene Dampf kondensiert und in Form von Wasser durch das Ventil C 
abgestossen.ist. Erst dann senkt sich der Schwimmer, der ja in 
diesem Falle nur seiner Auftriebsenergie zu folgen hat, wieder und 
schliefst das Ventil C ab. 

Die Luftschraube Е auf dem Deckel des Topfes ist zu Beginn des 
Betriebes solange offen zu halten, bis aus ibr Dampf austritt. 

Töpfe dieses Typs werden von der eingangs genannten Firma in 
nachstehenden Gröfsen ausgeführt : 


Fig. 287. Kondenstopf. 
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blasstutzens. . . . . . . . mm; 20 25, 32 40 45; 50 
Flanschendurchmesser . . . . mm | 9 110! 120, 140) 150| 160 


ke Д . (2 At). 1:276 685 | 1480 | 2610 | 4150 | 5930 
Stündliche Leistung bei hi d 155 ' 885 | 835 | 1540 2120) 3470 


Graphit-Öl-Schmierpresse 
von Schneider & Helmecke in Magdeburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 288.) Nachdruck verboten. 


Uber die Verwendung des Graphits als Schmiermittel wurde an 
dieser Stelle bereits mehrfach berichtet, u. a. auch im „Supplement“ 
1901, Nr. 4, wo nachgewiesen ist, dafs ein kleiner Graphitzuschlag 
von 1--5%, zu minderwertigem Schmieröl beträchtliche Ersparnisse 
an Öl und Kraftverbrauch zur Folge hat. Als weitere Vorteile sind 
zu erwähnen, dafs die aufeinander arbeitenden Flächen derart ge- 
schmierter Maschinen stets spiegelglatt aussehen und frei von An- 
fressungen sind; auch der Verschlufs an Stopfbüchsenmaterial bei 
Dampfzylindern ist zufolge der hohen Politur, welche die Kolben- 
stangen bei dieser Art von Schmierung erhalten, geringer, und im 
Abdampf der Maschine befindet sich entsprechend dem geringeren Öl- 
verbrauch auch weniger 01. р 

Da der Graphit schwerer ist als Öl und leicht zu Boden sinkt, 
mufs er, um überhaupt in Anwendung gebracht werden zu können, 
mit dem Ol stetig in intensivem Gemisch erhalten werden. 

“Diese Aufgabe ist bei den neueren Schmierpressen von Schneider 
& Helmecke in Magdeburg, wie aus Fig. 288, Skz. 13 ersichtlich, 
durch die Anordnung einer Zirkulations-Flügelpumpe mit 
schwingendem Kolben gelöst, die das; Öl kontinuierlich einen Kreis- 
lauf in dem Prefszylinder ausführen läfst und so durch die ständige 
Bewegung den Graphit in dem 01 gleichmäfsig verteilt erhält. 

~ Diese Apparate ermöglichen nach Angabe der Firma bei nur oa. 

D, Graphitzusatz ca. 70 °% Olersparnis; sie sind mit selbsttätiger Aus- 
rück- und Signal-Vorrichtung versehen und können für Dampfzylinder, 
Schieberkasten, Gebläse und Kompressorzylinder etc. verwendet wer- 
den. Fig. 288 zeigt die Ausführung dieser Graphit-Olschmierpressen 
fir Einzylindermaschinen. 
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Seitlich am Zylinder befindet sich eine Flügelpumpe (Fig. 288, 3), 
deren Fligel a das Ol aus dem Zylinder durch das Kugelventil b, 
зови. lurch b, weiterbefördert und durch die Öffnung o in den 
Zylinder zurückdrückt. Der Flügel der Pumpe wird durch die Ge- 
stänge d, e, f von der Welle g des Schneckengetriebes hin- und her- 
bewegt. Zwecks Einstellung des Hubes der Flügelpumpe ist der 
Schwinghebel d kulissenartig ausgeführt, und der Angriff der Stange 
kann beliebig verändert werden. Le у 
__ Der Graphit-Olverbrauch ist genau zu regulieren; mehr Graphit- 
Öl wird gegeben, indem man die Druckspindel nach Lösung der 
Reibungskupplung dreht. Die Ausrückung am Hubende des Kolbens 
erfolgt selbsttätig, und der Mangel wird an Schmiermaterial durch 
ein Glockensignal angezeigt. 

Die Antriebsschnecke taucht permanent in Öl, und alle Antriebs- 
mechanismen sind staubsicher verschlossen; ferner ist die Druckspindel 
der Schmierpresse mit Kugellagerung versehen, so dafs der Apparat 
leicht und geräuschlos läuft. 


Fig. 288. Graphit- Öl-Schmierpresse con Schneider 4- Helmecke in 


Versuche mit 70000 Volt Gleichstrom. 


Die höchste auf dem Kontinente bisher praktisch angewendete 
Gleichstromspannung ist eine solche von 22000 Volt, mittels welcher 
5000 PS auf 60 km Entfernung zwischen St. Maurice und Lausanne 
übertragen werden. Die guten Erfahrungen, die man bei dieser An- 
lage besonders bezgl. des geringen Verlustes durch schadhafte Isolatoren 
(ca. 0,02 Watt pro Isolator) machte, haben die Compagnie de l'Industrie 
Électrique et Mécanique veranlafst, eine Reihe von Experimenten mit 
bedeutend höheren Gleichstromspannungen vorzunehmen, über welche 
A. Steens in „The Electrical Review“ berichtet. Wir entnehmen 
diesem interessanten Artikel nach dem „Elektrotechniker, Wien“ folgen- 

ев: 

Ейг die anzustellenden Versuche, welche in der Hauptsache das 
Verhalten von Isolatoren und Isolationsmaterial hohen Gleich- bezw. 
Wechselstromspannungen gegeniiber erweisen sollten, wurden drei 
Dynamos in Serie geschaltet, von denen eine 20000 Volt, jede der 
beiden anderen ca. 25000 Volt erzeugte, so dafs die Gesamtspannung 
70000 Volt betrug. Jeder der drei Generatoren gab einen Strom von 
1 Amp., mithin war die erzeugte elektrische Energie 70 KW. Obwohl 
die durch Фе Maschinenverhältnisse gegebenen Vorbedingungen für 
Wechselstrom bedeutend günstiger waren als für Gleichstrom, fielen 
doch sämtliche Versuche zu Gunsten des letzteren aus. Alle Isola- 
toren widerstanden einer viel höheren Gleichstrom- als Wechselstrom- 
spannung; ferntr wurden sämtliche angewendeten Isolationsmaterialien 
schon bei verhältnismäfsig niedrigen Wechselstromspannungen unter 
Erhitzung des Materials durchschlagen, während bei Gleichstrom ent- 
weder überhaupt kein Durchschlagen eintrat, oder erst bei verhältnis- 
mälsig viel höherer [SpannungXund nur ganz geringer Erwärmung. 
Was die kritische Entfernung beim Ausgleich’ der Polaritäten durch 
Übertritt von Funken anbelangt, so war vor allem die Gestalt der 
Elektroden”und deren Polarität mafsgebend. Letztere hatte bedeuten- 
den Einflufs, wenn der Funke von einer Spitze zu einer Platte über- 
sprang. Während bei 40000 Volt undSnegativer Spitze die Entfernung 
22 mm betrug, vergröfserte sich dieselbe bei derselben Spannung und 
positiver Spitze auf 44 mm, also gerade auf das Doppelte. Die kürzeste 
Entfernung beim Übertritt des Funkens wurde zwischen Metallkugeln 
(20 mm Durchmesser) wahrgenommen und zwar 31 mm bei 60000 Volt 


Gleichstrom, die längste Entfernung zwischen einer positiven Spitze 
und einer negativen Platte, nämlich 99 mm bei derselben Spannung, 
mithin nahezu das Dreifache. Das Verhältnis zwischen Gleich- und 
Wechselstrom war bei folgenden Spannungen und Elektrodenformen: 


30000 Volt 60.000 Volt 
Kugel und Kugel 1:1,6 1:25 
Platte und Kugel 1:2,4 1: 1,85 
Platte und Spitze 1:2,2 1:1,51 


Nach diesen allgemeinen Versuchen wurden solche mit sieben ver- 
schiedenen Typen von Porzellanisolatoren vorgenommen. Es wurde 
hierbei ein Pol der Gleich- bezw. Wechselstromquelle mit der Linien- 
leitung, der andere direkt mit der Eisenstütze des Isolators verbunden. 
Die Versuche fanden in zwei Serien statt, im Laboratorium mit trockenen 
und reinen Isolatoren, und im Freien mit infolge Regens ganz durch- 
näfstem Material. Auch bei diesen Versuchen zeigten sich sämtliche Typen 
gegen sehr hohe Gleichstromspannungen weitaus widerstandsfähiger, 
als gegen verhältnismälsig bedeutend niedrigere Wechselstrom- 
spannungen. Um nur einen Fall herauszugreifen, gelang es 
z. B. bei dem kleinsten Versuchstyp überhaupt nicht, bei 
65000 Volt Gleichstromspannung im Laboratorium ein Durch- 
schlagen zu erzielen, während bei Anwendung von Wechsel- 
strom derselbe Typ schon bei 25000 Volt durchschlagen wurde. 
Im Regen war das entsprechende Verhältnis 8:3. Die klein- 
sten Telegraphenleitungsisolatoren, die schon einige Jahre in 
Verwendung standen, erwiesen sich gegenüber einer Spannung 
von 65000 Volt Gleichstrom noch immer widerstandsfähig. 

Es warden ferner diverse Isolationsmaterialien auf Durch- 
schlagen geprüft. Zuerst nahm man eine gewöhnliche Glas- 
platte vor, die zuerst mit Wechselstrom und bald nachher mit 
Gleichstrom ausprobiert wurde. Die Ergebnisse waren fol- 
gende: 


Zeit der Wechselstromeinwirkung Spannung A Resultat 
1. Versuch 90 Sekunden 9000 Volt - 
ҚЫСА а ET es 11000 ,, Funkenibertritt 
120 9000 = 
2. Versuch { 15, später. 9000 „ = 


Anderseits wurde bei Gleichstrom - 
einwirkung von je 120 Sek. Dauer, 
Spannungen von 10000, 15000, 18000, 
20000, 25000 Volt erprobt und erst bei 
den letzten Funkenübertritt erzielt. 

Glas zeigt sich überhaupt gegenüber 
hohen Gleichstromspannungen sehr wider- 
standsfahig. Ordinäres weilses Glas von 
0,3 mm Dicke hielt 25000 Volt ganz gut 
aus, während eine gewöhnliche Fenster- 
scheibe bei 60000 Volt noch nicht durch- 
schlagen wurde. Im allgemeinen kann 
man sagen, dafs sämtliche Isolations- 
materialien mehr als doppelt so starke 
Durchschlagsspannungen von Gleich- 
strom als von Wechselstrom aushalten. 

Durch die Versuche ist erwiesen, dafs die Schwierigkeiten, welche 
mit der praktischen Anwendung hoher Spannungen verbunden sind, 
bei Gleichstrom viel geringer als bei Wechselstrom sind. Zumindest 
ist die Isolierung der Leitungen, der Generatoren und Motoren, ferner 
aller mit Hochspannung arbeitenden Apparate etc. bei hohen Gleich- 
stromspannungen viel leichter als bei Wechselstrom. Die Anwendung 
von hochgespanntem Gleichstrom gestattet somit eine praktisch. und 
wirtschaftlich durchführbare Kraftübertragung auf mehr als doppelt 
so lange Entfernungen, als bisher bei Anwendung hochgespannter 
Wechselströme erreicht wurde. Eine Entfernung von ca. 335 km 
könnte bei nur 10°, Leitungsverlust und 30 kg Kupferaufwand pro 
übertragene Pferdekraft bewältigt werden. Bei 1000 km und dem 
halben Aufwand an Kupfer pro übertragene Pferdekraft, würde der 
Leitungsverlust ca. 30 % betragen. 

Die vorstehenden Versuche gewinnen übrigens umsomehr an aktu- 
ellem Interesse, als die Stadt Zürich die Frage der Ausnützung ca. 130 
km entfernt liegender Wasserkrafte für Versorgung der Stadt mit 
Elektrizität lebhaft ventiliert und auch in Frankreich ganz ernsthafte 
Vorschläge gemacht wurden, Paris von 400 km entfernten natürlichen 
Kraftquellen aus mit Strom zu versorgen. 


Magdeburg. 


Eine neue Flanschendichtung wird von der Firma Ernst 
Schrader, Fabrik technischer Bedarfsartikel, Dresden-Trachau 
unter der Bezeichnung ,,Platinol-Graphit-Platte“ auf den Markt 
gebracht. Die aufsere Schicht derselben besteht lediglich aus Flocken- 
graphit, das mittels hohen Druckes auf reines Asbestgewebe aufgewalzt 
ist. Im Innern befindet sich eine in die Maschen des Gewebes hinein- 
geprefste Asbestfaser-Komposition in Verbindung .mit Graphit. Das 
Gewebe hat hauptsächlich den Zweck, der ganzen Platte eine derartig 
feste Zusammenfügung zu geben, dafs dieselbe selbst durch höchste 
Hitzegrade und gröfste Dampfspannung nicht zerstört wird. Hierdurch 
wird vermieden, dafs die Dichtungen sich spalten und spröde werden. 
Die äufsere Flockengraphitschicht verhindert ein Festbrennen der Dich- 
tungen; ferner werden durch die Gewebeumlage unebene Dichtungsflächen 
vorteilhaft ausgeglichen. Das sogen. „Tränen“ soll bei dieser Dichtung 
die sich wegen ihrer Geschmeidigkeit auch gut anlegt, nicht eintreten 
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Triebwerke and Transporteinrichtungen. 
Riemenrücker für Stufenscheiben 


der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
in Dessau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 289--291,) 
Nachdruck verboten. 

Das Überleiten des Riemens bei hochgelegenen Stufenscheiben von 
einer Stufe auf eine andere geschieht gewöhnlich mit Hilfe eines 
ПаКепв oder einer Stange. Meist ist diese Arbeit nicht allein mit 
Zeitverlust verknüpft, sondern auch sehr beschwerlich, und nicht selten 


== 


kommen dabei Unglücksfälle 
vor, da der Arbeiter leicht vom 
Riemen oder von der Maschine 
selbst erfafst werden kann. 
Diese Übelstände zu beseitigen, 
ist der Zweck eines der Berlin- 
Anhaltischen 
Maschinenbau- 
Aktiengesell- 
schaft in Dessau 
durch D. R.-P.114372 
und 145494 ge- 
sohüfzten Riemen- 
rückers, der in 
Fig. 289 in seiner An- 
ordnung an einer 
Drehbank oder Fräs- 
maschine mit senk- 


Fig. 290. 


Fig. 291. 


Riemenricker für Stufenscheihen der Rerlin- Anhaltischen Maschinenhan- 
Aktiengeseilschaft in Dessau. 


Fig. 289 :.291. 


recht laufendem Riemen, in Fig. 2% für einen nahezu horizontal ge- 
führten Riemen und іп Fig. 291 an einem normalen „Bamag“-Decken- 
vorgelege gezeigt ist. 

Dieser Riemenrücker, der an allen Maschinen mit Stufenscheiben 
leicht angebracht werden kann, besteht. aus einer den Riemen um- 
fassenden Use mit rechteckiger Öffnung. Diese Öse ist in einem 
kreisrunden Ring drehbar gelagert und kann sich demzufolge jeder 
Lage des Riemens leicht anpassen. Der Ring wird, wie aus den Fig. 
289-:-291 ersichtlich ist, in zwei Führungsstangen gehalten, die 


ihrerseits in einem eine Parallelführung bildenden Kloben verschoben 
werden können. Letzterer ist auf einer nach dem Stand des Arbeiters 
führenden, drehbar gelagerten Stange befestigt, auf der in handlicher 
Höhe ein Handgriff angebracht ist, durch welchen der Riemenrücker 
betätigt wird. Eine leichte Drehung des Handgriffs nach links oder 
rechts bewirkt sofort und sicher die Umschaltung des Riemens. Die 
Lagerung dieser Stange wird durch entsprechend gebogene Flacheisen 
erzielt, die einerseits an der Decke etc., anderseits an der Maschine 
befestigt werden. 


Neuartiger Conveyer 
von James M. Edwards in New York. 


(Mit Abbildung, Fig. 292) Nachdruck verboten. 


Ein für den Korntransport in Mühlen be- 
stimmter neuartiger Conveyer wurde kürzlich 
James M. Edwards in New York, City 
patentiert; wir entnehmen hierüber dem „Iron 
Age“ folgendes: 

Wie Fig. 292 erkennen läfst, handelt es sich 
um einen sogen. Schneckentransporteur, der von 
der gewöhnlichen Form mit feststehendem Ge- 
häuse und innen rotierender Schnecke insofern ab- 
weicht, als letztere hier einen Teil des Gehäuses 
bildet und der ganze Zylinder rotiert. Das im 
Inneren des Gehäuses befindliche Transportgut wird 
hierbei je nach dem Drehsinn des Conveyers in 
der einen oder anderen Richtung weiterbefördert. 

Als ein speziell beim Transport von Flüssig- 
keiten und feingepulverten Materialien in Betracht 
kommender Vorzug dieses neuen Conveyers wird 
angeführt, dafs kein Rücklauf des Guts stattfindet, 
dieses vielmehr gleichmafsig und unabhängig von 
der Rotationsgeschwindigkeit in der Längsrichtung 
befördert wird. 

Fig. 292 stellt in Skz. 1 einen Längsschnitt durch den Conveyer 
und in Skz. 2 den Querschnitt eines der Rollenhängelager für die Be- 
festigung des Conveyers dar. Der Zylinder des Conveyers wird durch 
spiralformig gewundene Eisenstreifen gebildet. Die Verbindung zwi- 
schen den Schraubenflächen a und dem Zylinder kann nach des Er- 
finders Vorschlag in zwei verschiedenen Ausführungen erfolgen, indem 
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Fig: 292. Neuartiger Conveyer. 
man entweder eine der Kanten der für sich hergestellten 
‚ Schneckengänge im rechten Winkel umbiegt und mit den Über- 
lappungen des Zylinders vernietet, oder aber indem die eine 
Kante der zur Herstellung des Zylinders bestimmten Eisenstreifen 
umgebogen wird, um alsdann bei dem Winden in die Spiral- 
form nach innen vorzustehen und einen spiralförmigen Flügel 
für dieyBefestigung derjSchneckengänge zu bilden. 

Die Conveyer Tonnen in beliebiger Länge ausgeführt werden 
und sind aus verschiedenen Teilen, die miteinander verkuppelt 
werden, zusammengesetzt. Zu diesem Zwecke tragen die einzel- 
nen Zylinderabschnitte an ihren Enden Flanschringe b, wobei 
der Raum zwischen den gegenüberliegenden Flanschen zur Auf- 
nahme von Rollen.c bestimmt ist. Die Traggehänge d für den 
Conveyer sind zweiteilig und werden durch Bolzen e zusammen- 
gehalten; innen verlaufen diese Gehänge konzentrisch zu den 
Ringen b und bilden den oberen Abschluls für die Laufrollen е. 
An Stelle der letzteren können bei Anwendung eines kreisförmigen 
Querschnittes für die’Laufkanäle auch Kugeln benutzt werden. 
Sind die einzelnen Conveyerabschnitte sehr lang, so werden 
zweckmälsig zwischen den Kupplungen noch besondere Hänge- 
lager angeordnet. Zum Antrieb des Conveyerg wird an be- 
liebiger Stelle eine Riemenscheibe oder Kettenrad aufgesetzt. 

Für die Einführung und Entnahme des zu transportierenden 
Materials werden zweckmafsig Rinnen angewendet; die Ent- 
nehme kann hierbei nur an einer oder auch an verschiedenen 
Stellen stattfinden. Diese Conveyer können auch zugleich durch 

entsprechende Perforierung der Zylinderwand als Siebe oder zum 
Sortieren der Materialien nach verschiedenen Gröfsen eingerichtet 
werden. Grofse Conveyer dieser Konstruktion werden aus Gufseisen 
hergestellt, wobei die einzelnen Zylinderabschnitte zweiteilig mit 
Langsflanschen ausgeführt und die schneckenférmigen Flügel іп die- 
selben mit eingegossen werden. 
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Drahtseilbahn 


für den Bau einer italienischen Festung 
von Ceretti & Tanfani in Mailand, 
(Mit Abbildungen, Fig. 293-299.) 
` Nachdruok verboten. 
„Die meisten Industriezweige, die in den letzten Jahrzehnten zu 
grofeerer Entwicklung gekommen sind, verdanken diese in hervor- 
ragendem Malse der Vervollkommnung der Transportmittel. . Unter 
diesen sind es wiederum die Drahtseilbahnen, die sich sowohl 
für die Grofs- als auch 
für die Kleinindustrie 
als ein geld- und zeit- 
ersparendes Mittel un- 
entbehrlich gemacht 
haben. 

Von den bereits in 
grofeer Anzahl ausge- 

hrten, für alle mög- 
lichen Transportzwecke 
dienenden Seilbahnen ist 
die im folgenden be- 
schriebene infolge ihrer 
enormen Spannweiten, 
aufsergewöhnlich hohen 
Gebirgslage und damit 
verbunden gewesenen 
bedeutenden Montage- 
schwierigkeiten vonganz 
besonderem Interesse. 

Diese Seilbahn, für 
welche von der Firma 
Ceretti & Tanfani 
in Mailand sowohlder 
Entwurf ausgearbeitet, 
als auch die einzelnen 
Teile geliefert wurden, | 
еһбгї zu der Gemeinde 

езапа in den Cottischen 
Alpen und verläuft zwi- 
schen Briangon und 
Oulx am Fufse des 
Mont бепеуге. 

Die Bauausführung 
wurde von der Genie- 
direktion in Turin ge- 
leitet; jetzt dient die 


Bahn, mit der alle 
Arten von Material 
transportiert werden 


können, zum Bau einer 


den beiden dazwischenliegenden Spannstationen, in denen sowohl die 
Spannvorrichtungen als auch die Verankerungen der Tragseile mon- 
tiert sind, begrenzt. 

Die erste und unterste Teilstrecke beginnt mit der in Севара (А, 
Fig. 299) liegenden Motor- und Beladestation mit 1375 m б. М. und 
führt bis zur ersten mittleren Spannvorrichtung (B, Fig. 299), die 
1859 m 8. М. liegt, überwindet also auf 1230 m Länge eine Höhe von 
484 m. Zwischen diesen beiden Stationen befinden sich elf hölzerne 
Unterstützungen mit einer Maximalentfernung von 400 m. 

Fig. 293 zeigt einen Teil dieser ersten Teilstrecke, wobei die 
Bahn ein dichtes Gehölz 
durchläuft. 

Für die Seile der 
beladenen Wagen dient 
ein aus bestem Guls- 
stahldraht hergestelltes 
Spiralseil von 24 mm 
Durchmesser mit einer 
Bruchfestigkeit von 150 
kg pro qmm; für die 
leeren Wagen ist ein Seil 
von 18mm Durchmesser 
mit derselben Qualitat 
vorgesehen. Diese beiden 
Seile sind in der ersten 
Zwischenstation ver- 
ankert und haben ihre 
Spanngewichte in der 
unteren Motorstation. 

Um das Aufschleifen 
des stark durchhängen- 
den Zugseiles in der 
400 та langen Spannweite 
(Fig. 299) zu verhindern, 
sind zur Aufnahme des- 
selben mehrere hölzerne 
Unterstützungen ange- 
bracht, welche guls- 
eiserne Führungsrollen 
tragen. 

Von der ersten mitt- 
leren Spannvorrichtung 
(B) sind die Seile bis zur 
zweiten nur von einer 
einzigen Doppelstütze o 
getragen, welche kurz . 
vor der zweiten Sta- 
tion C montiert ist, so 
dafs eine Spannweite von 
1250 m Länge mit einer 
Höhendifferenz von 700m 


der gréfsten italienischen 
Festungen in den Alpen. 
Nach deren Fertigstel- 
lung auf dem Chaherton 
soll die Bahn den Trans- ` 
port von Geschützteilen, 

unition sowie Lebens- , 
mitteln für die in der 
Festung lebenden Sol- 
daten besorgen. 

Nach dem Drei- 
seilsystem ausge- 
führt und für kontinuier- 
lichen Betrieb einge- 
richtet, ist die Bahn mit 
zwei getrennten Lauf- 
bahnen versehen, von 
denen die eine für den 
Hingang der mit den 
verschiedenen Materia- 
lien beladenen Wagen, 
die andere für den Rück- 
gang der leeren Wagen 
dient, während das dritte 
Seil als Zugseil unter 
diesen beiden Laufbah- 
nen liegt und in einem geschlossenen Stück ausgeführt, die Bahn bewegt. 

Die Laufbahnen für die Wagen bilden zwei in einem Abstand 
von 2,5 m voneinander und in gleicher Höhe gelagerte Tragseile, 
welche in den verschiedenen Stationen gespannt resp. verankert sind. 
Das Anspannen erfolgt durch freischwebende Gewichte, welche mittels 
flexibler, über Rollen laufender Seile mit den Tragseilen verbunden 
sind. Die dadurch hervorgebrachte, stets gleichmälsige Spannung 
schliefst Uberlastungen der Seile aus und bewirkt einen Ausgleich 
der durch Temperaturwechsel auftretenden Spannungsdifferenzen in 
sieherer Weise. 

Die Gesamtlänge der in drei hintereinander liegende Teilstrecken 
zerfallenden Bahn beläuft sich auf oa. 4km, wobei eine Gesamthöhe 
von 1825 m überwunden wird. 

Diese drei Teilstrecken werden von den beiden Endstationen und 


Fig. 295. 
Fig. 2934-295. 2. A.: Drahtseilbahn für den Bau einer italienischen Festung von Cerett? § Tanfani in Mailand. 


erreicht wird. In dieser 
1250 m grolsen Spann- 
weite ist die Bahn in 
zwei verschiedenen An- 
sichten (Fig. 294 u. 295) 
dargestellt. Um den 
starken Knick auf der 
Doppelstütze o gut zu 
verteilen, sind auf dieser 
lange, in grofsem Radius 
gebogene Rillenschienen 
montiert. Desgleichen 
ist eine Serie von Zug- 
seilleitrollenangeordnet, 
um das Zugseil mit sehr 
kleinen Ablenkungen 
darüber hinwegzuführen. 
Fig. 296 zeigt die zweite 
mittlere Spannvorrich- 
tung C mit der davor 
befindlichen Doppel- 
stütze с. 

Die Tragseile die- 
ser zweiten Teilstrecke 
habeneinen Durchmesser 
von 28 resp. 22 mm. 

Eine zweite grofse Spannweite von 1250 m Länge, welche dabei 
abermals 600 m Höhe überwindet, befindet sich auf der dritten Teil- 
strecke. Auch hier sind kurz vor den beiden Stationen D Unterstüt- 
zungen d angebracht, um die erwähnte günstige Überführung der Seile 
zu erzielen. Die Durchmesser der Tragseile sind mit 28 resp. 24 mm 
dimensioniert und haben in der 3200 m ü. M. befindlichen Entlade- 
station ihre Verankerung, während die Spanngewichte in der zweiten 
Zwischenstation angeordnet sind. 

Da die einzelnen Seillängen von 370-450 m variieren, sind die Enden 
derselben mit Kupplungen versehen, welche mit Metall ausgegossen sind 
und eine bedeutend höhere Zerreilsfestigkeit besitzen, als das Seil selbst, 
wodurch ein Lösen dieser Kupplungen unmöglich wird. Dieselben sind von 
ihrem Maximaldurchmesser bis zum Seildurchmesser konisch zugedreht, 
so dafs die Rollen des Laufwerkes ruhig und stofsfrei passieren können. 
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Die Unterstützungen, welche sowohl zum Tragen der Laufseile | passieren können, ohne sich erst vom Zugseil zu lösen, weshalb in 


als auch zur Führung des Zugseiles dienen, sind in solider Holz- 
konstruktion ausgeführt und imprägniert, um gegen Witterungseinflüsse 
geschützt zu sein. Dieselben sind auf gemauerten Fundamenten oder 
wo Felsen vorhanden ist, direkt mit diesem verankert. 

Die Seilschube, welche je nach dem zu überwindendem Knick in 
Längen von 650 + 1200 mm ausgeführt sind, und in deren Rillen die 
Tragseile liegen, sind durch Schrauben fest mit den Traghölzern ver- 
bunden, so dafs ein Glei- 


solchen Stationen keine Bedienungsmannschaft nötig ist. 


Die hier angedeuteten Spanngewichte, welche die Seile der zweiten 
resp. dritten Teilstrecke spannen, sind mit !/, der Gesamtbruchfestig- 
keit des Seiles belastet, woraus sich für die Seile eine fünffache 
Sicherheit 
gewichte sind 
wegen können. 


gegen Zerreilsen ergibt. Für das Spielen der Spann- 
enklöcher vorgesehen, in denen sich dieselben frei be- 
Die Gewichtskasten, in Eisen armiert und mit Holz- 
wänden verkleidet, sind 


ten des Seiles in den 
Rillen, hervorgerufen 
durch die verschiedenen 
Durchhänge auf den ein- 
zelnen Spannweiten statt- 
finden kann. Die Lager 
der zur Führung des Zug- 
seiles dienenden Rollen 
sind auf Traversen der 
Stütze befestigt und mit 
Staufferbüchsen ver- 
sehen, um ein leichtes 
Nachstellen und sicheres 
Schmieren zu bewerk- 
stelligen. Die gulseiser- 
nen Rollenkörper haben 
schmiedeeiserne, leicht 
auswechselbare Ringein- 
lagen und seitliche, aus 
Rundeisen gebogene Füh- 
rungsstangen, um das 
Zugseil nach der Rille 
führen zu können. Je nach 
dem durch die Rolle zu 
übertragenden Knick va- 
riiert deren Durchmesser 
zwischen 250— 600 mm. 

Die Entladestation 
Chaberton (D Fig. 299), 
welche sich 3200 m ii. М. 
befindet und deshalb den 
grofsten Teil des Jahres 
über unter Schnee liegt, 
ist gleichfalls in Holz- 
konstruktion ausgeführt. 
Hier sind die Tragseile 
der dritten Teilstrecke 
mittels Eisenbahnschie- 
nen in den Fundamenten 
verankert, somit voll- 
kommen von der Holz- 
konstruktion isoliert, um 
diese zu entlasten. Der 

bergang von den Seilen 
nach der Station erfolgt 
durch eine Stahlzunge, 
an welche sich dann die 
Hängebahnschienen der 
Stationen anschliefsen, 
die zam Durchfahren der 
ankommenden, entlade- 
nen Wagen nach dem 
Leerseil dienen. 

Zum Aufhängen die- 
ser Schienen sind sogen. 
Hängeschuhe angebracht, 
welche in Entfernungen 
von 2—3 m an der Holz- 
konstruktion befestigt 
sind. Der Wagen wird 
beim Eintritt in die Sta- 
tion in dem Einlauf von 
dem sich kontinuierlich 
bewegenden Zugseil auto- 
matisch gelöst, und nach- 
dem er von dem Arbeiter 
entladen ist, nach dem 
anderen EndederSchiene, 
dem Auslauf, geführt, um 
sich vollkommen selbst- 
tätig wieder mit dem 
Zugseil zu kuppeln. 

Zur Umführung des Zugseiles dient eine Scheibe von 2,5 m 
Durchmesser, während zwei Handbremsen es ermöglichen, die Bahn je 
nach Belieben in Stillstand zu setzen. Weiter sind einige Leitrollen 
angeordnet, welche die für die automatische Ein- und Auskupplung 
nötige Zugseilrichtung bedingen. . 

Die beiden mittleren Spannvorrichtungen dienen zur Überführung 
der gespannten bezw. verankerten Seile. Dies geschieht wiederum 
durch Hängeschienen, welche mit Zungen die Verbindung zwischen 
Seil und Schiene herbeiführen. Diese Schienen erhalten die gleiche 
Spur wie die beiden Tragseile, so dafs die Wagen auf den Schienen 


Fig. 296 + 298. 


an extra flexiblen Seilen 
befestigt, welche über 
Rollen geleitet werden 
und mit den Tragseilen 
durch Kupplungen ver- 
bunden sind. Diese mit 
Steinen gefüllten Kästen 
geben die gleichmälsigen 
Spannungen der Trag- 
seile, die je nach den 
verschiedenen hier an- 
gewandten Seilen zwi- 
schen 4750 --- 11300 kg 
variieren. 

Die Antrieb- und 
Beladestation (Fig. 297) 
ist vollkommen in Ze- 
mentmauerwerk ausge- 
führt, da mit ihr zugleich 
die 80 PS-Turbinen- 
anlage, welche sowohl 
zum Antrieb der Seilbahn 
als auch zum Antrieb 
der elektrischen Licht- 
maschine dient, verbun- 
den ist. Fig. 297 zeigt 
die Aufsenansicht dieses 
Gebäudes. Auch hier 
werden die Wagen auto- 
matisch vom Zugseil ge- 
löst und wieder einge- 
kuppelt. Die Station be- 
sitzt eine Hängebahn, 
welche zum Durchfahren 
der leeren Wagen und 
deren Beladung dient. 

Der Antrieb besteht, 
wie aus der die Innen- 
ansicht dieser Station 
zeigenden Fig. 298 her- 
vorgeht, aus einer Haupt- 
antriebsscheibe mit zwei 
gelederten Rillen, meh- 
reren vorgelegten Schei- 
ben von 2,5 m resp. 2m 
Durchmesser und der 
Schlittenscheibe mit 2 m 
Durchmesser. Von der 
Turbinenwelle überträgt 
eine Riemenscheibe so- 
wie ein konisches Räder- 
paar den Antrieb der 
Vertikalwelle, auf der 
die Hauptseilscheiben be- 
festigtsind. Um die Bahn 
in Stillstand zu bringen, 
sind zwei Bremsen mit 
Holzfütterung vorge- 
sehen. 

Das Ein- und Aus- 
rücken der Bahn ge- 
schieht mittels einer auf 
der Turbinenwelle be- 
festigten Kupplung. Die 
zur Seilbahn gehörige 

Zwischenkonstruktion, 
sowohl für die Hänge- 
bahn als auch für den 
Antrieb, ist in Profileisen 


Fig. 298. ausgeführt. Unter dem 
Z. A.: Drahtseilbuhn für den Bau einer italienischen Festung von Ceretti $ Tanfani in Mailand. Fulsboden ist der Schlit- 
ten für das Zugseil, 


welcher infolge seiner Länge als dreirilliger Flaschenzug mit Scheiben 
von 2 m Durchmesser ausgeführt ist, angeordnet. 

Das Zugseil, welches aus bestem, sehr biegsamem Gufsstahldraht 
von 180/190 kg pro qmm Bruchfestigkeit besteht, ist mit 20 mm di- 
mensioniert und mit У, dieser Bruchfestigkeit gespannt. 

Die Geschwindigkeit des Zugseiles variiert zwischen 1,5 und 2m 
in der Sekunde; die Wagenentfernung beträgt ungefähr 480 m. Da 
nach einem Zeitraum von 240 Sekunden ein Wagen ankommt, so be- 
trägt bei 400 kg Nutzlast pro Wagen die Leistungsfähigkeit der Bahn 
6000 kg in der Stunde, demnach bei dem hier stattfindenden ununter- 


brochenen Tag- und Nachtbetrieb 144 t fiir den Arbeitstag. Die von 
der Turbine abgegebene Betriebskraft beträgt са. 55 PS. Zum Ве- 
triebe sowie zur Bedienung der ankommenden und abfahrenden Wagen 
sind nur acht Leute nötig. 

Die Wagen, welche mit dem Kupplungsapparat „Standard“ 
ausgerüstet sind, haben ein Flacheisengehänge, welches die Verbin- 
dung zwischen Wagenkasten und Laufwerk herbeiführt. 

Der Kasten ist aus starkem Eisenblech hergestellt und für Wasser- 
transport mit einem mit Zink ausgelegtem Holzkasten versehen. Da 


der Schwerpunkt des Fahrzeuges tief unter dem Aufhängepunkt liegt, | 


so ist ein Entgleisen der Wagen unmöglich. 

Die mittlere Steigung der Bahn beträgt 50%; 
es kommen auch Steigungen bis 100°, d. h. 1:1 
vor, die jedoch mit derselben Sicherheit über- 
wunden werden. 

Die Montage, welche in diesen Gebirgsgegen- 
den ganz erheblichen Schwierigkeiten unterworfen 
war und während der Wintermonate vollständig 
eingestellt werden mufste, wurde am Ende des 
Jahres 1902 fertiggestellt. 

Das Auflegen und Spannen der Seile in den 
beiden 1250 m langen Spannweiten wurde mittels 
starker Winden und besonders dazu hergestellter 
Laufwerke bewerkstelligt, wobei man zuerst 
schwache, allmählich stärkere Seile durch das Tal 
zog, an denen dann die Speziallaufwerke befestigt 
wurden und den Transport der arbeitenden Trag- 
seile vollzogen. 

Die Bahn, welche seit der obengenannten 
Zeit betriebsfähig ist und vortrefflich funktioniert, 
hat bis jetzt noch keine Reparaturen nötig ge- 
macht. 

Zur Verständigung der beiden Endstationen д? 
dient eine Telephonsnlage mit starken Läute- 
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ben e verbunden und auf den Bolzen a mit Hilfe der Klammern f 
gelagert sind. Letztere sind so geformt, dafs diese Handhaben ge 
nügend hoch nach oben gezogen werden können, um die durch die 


Anschläge d,, 4, gebildete Nute der Winkeleisen d aus den Stangen о 
herauszuheben, wonach die Handhaben nach unten geklappt und zam 
Auf- bezw. Abrollen der Fässer benutzt werden können. 

Sollen die Handhaben für den Transport des Karrens fixiert wer- 
den, so klappt man dieselben aus der in Fig. 300, Skz. 1 gestrichelt 
dargestellten unteren Lage nach oben, bis die Anschläge d,, 4, wieder 
zu beiden Seiten der Stange с anliegen. 


werken; auch ist die ganze Strecke bis zur 
höchsten Station mit elektrischem Licht versehen. 

Der Betrieb kann das ganze Jahr hindurch 
Tag und Nacht währen und wird nur zu gewissen 
Zeiten, namentlich dann, wenn die Tormenta, der Nordwind, bläst, 
wegen der hohen Kälte vollständig eingestellt. 

Die Gesamtkosten der Anlage waren infolge des teueren Trans- 
portes der Materialien nicht unbedeutend, aber immerhin angesichts 
der aufsergewöhnlichen Verhältnisse ennehmbar; sie betrugen ca. 
300000 Lire, wovon ca. 90000 auf die Eisenteile und deren Montage 
entfallen. 


Fig. 299. 


Fafs-Transportkarren 
von F. Elsworth in Alexandria. 
(Mit Abbildung, Fig.300.) Nachdruck verboten. 
Im „Engineer“ findet sich die von F. Elsworth in Alexan- 
dria stammende Konstruktion eines zum Transport von Fässern be- 
stimmten Karrens, der mit einer kippbaren Vorder- und Hinterwand 
versehen, ein leichtes Aufbringen und Abladen der Fässer gestattet. 


Fig. 300. 


Баја - Transportkarren. 


Der Karren besteht aus einem durch zwei Flacheisen (75 >< 25) 
gebildeten Gestell, das auf zwei Achsen ruht. An den Enden sind 
Schuhe b angebracht, die ca. 6 mm iiber den Schienen gleiten und 
beim Beladen oder Entladen des Karrens das Kippen desselben ver- 
hindern. Unten sind die Schuhe b durch Stangen с verbunden, die, 
um die in die Höhe stehenden Riegel von Drehscheiben passieren zu 
können, in der Mitte durchgebogen sind. 

Die zugleich als Handhaben beim Transport des Karrens dienende 
Vorder- und Hinterwand besteht aus Winkeleisen d, die durch Stre- 
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Z. A.: Drahtseilbahn für den Bau einer italienischen Festung von Ceretti 4- Tanfani іп Mailand. 
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Bei diesen Karren ist es also möglich, auch schwere Fässer von 
jedem beliebigen Punkt der Transportstrecke ohne weitere Hilfsmittel 
durch einfaches Rollen auf- oder abzuladen; sie werden also speziell 
beim Laden oder Löschen von Schiffen mit Vorteil zu verwenden sein. 


Für Kontor und Zeichenburean. 
Sicherheitsplombe „Attila“ 


von der Firma Hirsch & Mandl in Berlin W. 
(Mit Abbildungen, Fig. 301--303.) 

In der Kaufmannswelt wurde es bisher als Übelstand empfunden, 
dafs die primitiven Verschlufsmittel für Säcke und Postkollis als Blei- 
plomben, Siegellack, Klebezettel u. s. w., hinsichtlich der Sicherheit 
des Verschlusses keineswegs ihrem Zweck voll entsprachen. Dies be- 
zieht sich insbesondere auf Bleiplom- 
ben, die mittels eines Federmessers 
oder einer glühenden Nadel leicht 
zu öffnen sind, so dafs mit dem In- 
halte des Sackes oder Postkollis be- 
liebig Mifsbrauch getrieben werden 
kann, wonach die Bleiplombe unter 
Verwischung der Spuren der gewalt- 
samen Öffnung wieder zu schliefsen 
ist. Diese Nachteile sucht die sei- 
tens der Firma Hirsch & Mandl 
in Berlin W 8, Krausenstrafse 71 
auf den Markt gebrachte patentier- 
ten Stahlblech-Sicherheits- 
plombe „Attila“ zu beheben, 
welche hinsichtlich der Sicherheit 
des Verschlusses und der Deutlich- 
keit der Prägung allen Anforde- 
rungen entspricht. Die Stahlblech- 
plomben werden in verschiedenen 
Gröfsen von 8-18 mm Durchmesser 
in runder Form (Fig. 301 u. 302) her- 
gestellt als Sack-, Paket-, Tuch-, Ad- 
justierungs-, Kannen- und Flaschen- 
plomben und mit dem gewünschten 
Gravierungstexte fertig geprägt ge- 
liefert; auch sind Prägungen von 
Nummern, Schutz- und Fabrikmar- 
ken, Monogrammen u. s. w. zulässig. 
Eine Stahlplombierzange dient zum Umbördeln des aufgestellten Blech- 
randes. Nach erfolgter Umbördelung (Fig. 303) ist der Verschlufs be- 
werkstelligt und der Bindfaden in einer Weise eingeklemmt, dafs man 
zu dem Inhalte des Sackes, Kollis u. dergl. nur durch vollständige Zer- 
störung der Plombe oder durch Abschneiden gelangen kann. Die bis- 
herigen unzuverlässigen Verschlufsmittel dürften von dieser praktischen 
Neuerung bald verdrängt werden. 


Fig. 302. 


Fig. 3012-303. Sicherheitsplombe 
„Attila“, 


Fig. 303. 
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Halb-Zylinder-Lichtpausapparat 
für elektrisches Licht und Tageslicht. 
von Otto Philipp in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 304 u. 305.) 
Nachdruck verboten. 
Der Anschaffung von Glaszylinder-Lichtpausapparaten für elek- 
trische Belichtung, die für gröfsere Lichtpausbetriebe von grofsem 
Wert sind, stand bei den bisherigen Konstruktionen neben den hohen 


Fig. 304. 


Kosten namentlich der Umstand ent- 
gegen, dafs die Apparate nicht zugleich 
für Tageslicht benutzt werden konnten. 

Die Firma Otto Philipp in 
Berlin bringt aus diesem Grunde einen 
| neuen, in Fig. 304 und 305 dargestellten 
Malb-Zylinder-Lichtpausappa- 
rat in den Handel, der das Pausen 
sowohl mit elektrischem Licht als auch 
init Tageslicht gestattet. 

Der Apparat besteht, wie Fig. 305 
erkennen lälst, aus einer halbrund ge- 
bogenen Kristallglasscheibe, die an 
beiden Enden (d. h. oben und unten) 
in entsprechend gebogenen Eisenteilen 
lagert; diese Teile sind wieder durch 
drei eiserne Rohre fest miteinander 
verbunden. 

Soll der zum Zwecke bequemen 
Fortbewegens mit Gelenkrollen ver- 
sehene Apparat für Tageslicht be- 


Fig. 307. 


nutzt werden, so wird er einfach umge- 
legt, bezw. schräg gestellt (vgl. Fig.304). 
Das Einlegen und Herausnehmen 
der Pausen kann sowohl in vertikaler 
als auch in horizontaler Lage ge- 
schehen; im letzteren Falle legt man 
den Apparat um, so dafs die innere 
Seite nach unten zu liegen kommt. 
Das Anspannen des Bezuges erfolgt 
nicht in Form einer Schnallenbefestigung, sondern mittels einer selbst- 
tätigen, durch D. R.-P. Nr. 127 228 geschützten Klinkvorrichtung, welche 
bewirkt, dals Original und Lichtpauspapier scharf aneinanderliegen. 
Für Belichtung durch elektrisches Licht bleibt der Apparat ver- 
tikal gestellt (Fig. 305). Zum Senken der hierzu verwendeten Bogen- 
lampe dent vorteilhaft eine automatische Senkvorrichtung, mittels 
deren die Zeitdauer entsprechend der für das verwendete Lichtpaus- 
papier erforderlichen Belichtungszeit genau eingestellt werden kann, 
und zwar derart, dafs die Pausen schon bei eiumaligem Durchgang der 


Fig. 305. 


Lampe genügend belichtet sind; die Höhe des Lampenarmes beträgt 
vom Fufsboden an gerechnet 2,25 m. Natürlich kann die Bogenlampe 
auch durch eine einfachere Vorrichtung mittels Gegengewichts von 
Hand gesenkt werden. 

Mit Hilfe der besonders für diese Zwecke konstruierten Lampe 
werden bei normal ausgezogenen Pausen auf guttransparentem Paus- 
papier folgende kurze Belichtungszeiten erzielt: 

Art des Lichtpauspapiers Gröfse der Pausen Spannung 110 У. Spannung 220 У. 
Negativ - Lichtpauspapier DS > 800 mm 3 Minuten 2 Minuten 
(blausaures Eisenpapier) 11390 X 800 „ 4 A 2, , 
Positiv - Papier IS xX80 „ 8 së 5 э 
mit Wasserbad 11390 ~ 800 ,, 10 Si 7 Ка 

Übrigens läfst sich durch Zusammensetzen von zwei Halbzylinder- 
Apparaten der beschriebenen Art auch ein Apparat von doppelter Be- 
lichtungsfläche schaffen, der also das Gleiche wie die bisherigen Ganz- 
zylinderapparate leistet, vor diesen aber den Vorzug hat, dafs beide 
Halbsy under auch fir das Pausen mit Tageslicht benutzt werden 

onnen, 


Neuer Ring-Schnellhefter 
von Ё. Soennecken in Bonn. 
(Mit Abbildung, Fig. 306.) 

Unter der Bezeichnung „Neuer Ring-Schnellhefter“ liefert die be- 
kannte Firma F. Soennecken in Bonn einen neuen Schnellhefter 
für Einzelakten und Einzelkorrespondenz, dessen Vorzüge in dem be- 
deutend vereinfachten Vorgang des Einordnens beruhen. 


Fig. 306. Neuer Ring-Schnellhefter von F. Soennecken in Bonn. 

Durch blofses Auseinanderziehen zweier Ringe (Fig. 306), die 
durch eine Feder gespannt gehalten werden, läfst sich jedes Schrift- 
stück an beliebiger Stelle einfügen, ohne dafs die schon eingeordneten 
wieder herauszunehmen wären. Ein Durcheinanderkommen der Papiere 
ist dadurch unmöglich gemacht, vielmehr erhöhte Ordnung und gröfsere 
Zeitersparnis gewährleistet. 

Soenneckens Ring -Schnellhefter, der mit gefällig geprefetem 
Deokel versehen und durch alle Schreibwaren-Handlungen zu beziehen 
ist, läfst sich auch als Ordner für Einlagen mit Papier oder Stoff- 
mustern gebrauchen. 


Reformfederhalter 
von Gebrüder Kube in Göttingen. 
(Mit Abbildung, Fig. 307.) Nachdruck verboten. 


Unter dem Namen „Reformfederhalter“ bringt die Firma 
Gebr. Kube in Göttingen ein neues, durch D. R.-P. Nr. 155 992 


Reformfederhalter von Gebrüder Kube in Göttingen. 


geschütztes Schreibgerät in den Handel, das die bekannten Übelstände 
der ungeeigneten Federhalter, wie Schreibkrampf, Druckstellen am 
Mittelfinger, Ermüdung der Hand, Gleiten und Drehen des Halters 
u. в. w. vermeiden will. Dieser in Fig. 307 abgebildete, im wesentlichen 
aus Hartgummi bestehende Reformfederhalter ist nämlich an seinem 
unteren Ende mit einer eigenartigen Masse umgeben, welche durch 
Erwärmung plastisch wird und bei Abkühlung wieder erhärtet. Taucht 
men z. B. den Griff etwa 40 Sekunden in siedendes Wasser und läfst 
ibn dann noch ca. 10--15 Sekunden abkühlen, so braucht man ihn 
nur wie zum Schreiben anzufassen, um ihm durch entsprechenden 
Fingerdruck dauernd die gewünschte negative Form der eigenen Finger- 
haltung zu geben. Wenn dieses „Gebild aus Menschenhand“, wie die 
Abbildung erkennen lälst, auch nicht gerade durch Schönheit bestrickt, 
so liegt der neue Halter doch zweifellos dadurch, dafs er jeder indi- 
viduellen Fingerform anzupassen ist, bequem und fest in der Hand 
seines Eigentümers. 


Jahrgang 1904. Elektr. Kraftstation in Batavia,N-A. Tafel 1. 
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Aarland 4 Müller, Leipsig . 
Act.-Ges. für Beton- und Monier- 
bau, Berlin W. 
Aoct.-Ges. Mix 4 Genest, Berlin 
ellschaft vormals Frister 
A Rossmann, Berlin 80. 
Anstalt für Oalonsdrack, 


Köln- 


Borbeoker Maschinenfabrik u. Gies- 
sorei, Bergeborbeck . . 
Braun, JustusOhristian, Maschinen- 
fabrik A.-G., Nürnberg = 
Braunschweigisch - Hannoversche 
Maschinenfabrik Akt-tres. . 
Breitschuh 4 Grünig, Plötzensee- 
Berlin . 
Butenschön, Georg, 
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Ohemnitser Werkseug- Maschinen- 
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Technikum Hainichen..... . xv 
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Technikum Rudolstadt ..... xv 
Technikum Stadteulsa... . . . ху 
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Topf, J. A. А Söhne, Erfurt XVI 
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xv 
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Winklhofer 4 Jaenicke, A.-G., 
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одеа, Theodor, мысыны 
A-G. Obemnits .. ..... эш 
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Zahnräderfabrik Augsburg vorm. 
Joh. Benk, Act-Ges., ‚Augsburg XIII 
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ж Genossenschaft Elektrowacht ж 
Projektierungs-u.Überwachungs-Anstalt 
Satzung, Gebührentafel, Prosp. umsonst 
Elektrowacht, Е. б. т. b. H., Berlin NW. 52. 


elche Maschinen werden zur Her- 
stellung von Kreide- u. Buntstiften | С 
gebraucht und Ж liefert dieselben 2 
Anfragen unter 124 an die 
pedition dieser Zeitschrift erbeten. 


he Kautschuk- 
Stempel, Schablonen, 
Holzschnitte, Klischees, 
Gravierungen, Siegel- 
oblaten, Petschafte etc. 


A. JAKS & Co. Breslau I. 
>3 бейт. 1894. 54 


Cliches! 


liefert billigst fur Kataloge, 
und alle anderen Awe ске 


Richard Jericke, Lei 


rose 
preibti e Continents = 
|DRESDEN-LÖBTAU 22 


Nr. 3. 


Ex- 


Reklame 


ig. 


Grösseres 


technisches 


Unternehmen 


aus der Maschinenbranche. 


werden. Bedingung: 


lichen Verkehr, selbständige 
gung mit 


schrift erbeten. 


Plunger-, 


pansionsschiebersteuerung. 


Ueber 14000 Stück geliefert 
grösse bis zu 1500 mm O. 


Demselben 
stellung mit Fixum und hoher Beteiligung am Reingewinn geboten 
Sprachkenntnisse und Gewandheit im 


Wasser-Reinigung 


für Dampfkessel und gewerbliche Zwecke. 


Pumpen 


Kolben-, Duplex-, 
Vacuum - Luft - Pumpen, Compressoren. 


Dampfmaschinen 


in eleganter, kraftiger Construction, mit präcis wirkender Ex- 


Armaturen 


aller Art für Wasser, 
Ausziehbare Röhrenvorwärmer. 


Filterpressen 


A. L. G. Dehne, Maschinenfabrik, Halle 4,8. 


b. Н. in mitteldeutscher Grofsstadt sucht 


kaufmännischen Case 


Ihrer 


kann angenehme Lebens- 


geschäft- 


igkeit in gröfserem Betrieb. Beteili- 


20 bis 30 Mille erwünscht. 
Anerbieten unter „Direktor 1904“ durch die Expedition der Zeit- 


D. R.-Patente. 


Membran-, Säure-, Kesselspeise-, 


Gas, Dampf und Säuren. 


1543 


in Holz, Eisen u. Bronce, Platten- 


ж Schenke Deiner Frau ж 
das neueste praktischste Plättbrett D. R. G. M. 
überall aufzustellen, steht fest und sicher, kann 
weder herunterfallen noch wackeln mit Auflage 


für d. Plätteiseh versehen, sodafs dadurch das 
Herunterfallen desselben ausgeschlossen ist 
(в. „Uhlands Wochenschrift für Industrie 


uud Technik 19 


Pr 
Breitschuh &6r‘ 
Prospel 
Wieder: 


Nr. 48 vom 26. 
50 Mk. 

ig, Plötzensee-Berlin. 
gratis und franko, 
cäufer überall gesucht. 


XI.) 


Teilnehmer 


gesucht für Herstellung, Patentnach- 
suchung und Verwertung eines ,,Zu- 
sammengesetzten Misch-, Meng-, 
Sieb- und Butter-Apparates* tor 
den Landwirt, Haushalt u. Kücne, Bäcker, 
Konditoreien, Chemiker, Apotheken und 
Laboratorien, Hotels, Pensionen u. Kestau- 
rationen, Heilapstalten und zur Tlerstel- 
lung eines erprobten Heilmittels ge- 


gen Lover-, Nieren- und damit verbun- 
|denen Herzleiden. — Näheres durch 
A. Daul, Journalist, 


Weinheim (Baden). 


G. Lieckfeld, Hannover. 


| Beratender Ingenieur auf dem 


Gebiete der 


Gasmotoren. 


Auskünfte über alle in Deutsc һ- 
land erteilten 


Hochdruck: 


Stopfbiichsen- -Packung 


3321 


> б Се оры 


(к-н 


Gustav Kleemann 
Катрика 1: 


Stellenliste 


fir Techniker 
aller Industriezweige. 


Im Interesse der Abonnenten 
unserer Zeitschriften haben wir eine 
Stellenliste eingerichtet, fiir deren Be- 
nutzung nachstehende Bedingungen 
gelten. 

Da es uns lediglich darum zu 
tun ist, mit dieser Einrichtung un- 
seren Abonnenten zu dienen, erfolgt 
die Aufnahme in die Stellenliste und 
Vermittlung für Arbeitgeber unent- 
geltlich und für Stellesuchende gegen 
eine geringe Entschädigung, die nur 
unsere Selbstkosten decken soll. 

Wir riehten deshalb an alle Ma- 
schinenfabrikanten und andere In- 


dustrielle die Aufforderung, unser 
gemeinnütziges Unternehmen da- 
durch zu fördern, dals sie diese 


einfache und kostenlose Vermittlung 
zur Besetzung offener Stellen recht 
oft benutzen und uns sofort Nach- 
richt geben, wenn bei ihnen eine 
Stelle frei wird. 


Bedingungen für Benutzung der 
Stellenliste. 


Die Aufnahme und Vormerkung 
offener Stellen in der Stellenliste 
des „Praktischen Maschinen- Kon- 
strukteur‘ finden für unsere Abon- 
nenten gratis statt. 

Für Stellesuchende inserieren wir 
gegen eine pränumerando zu entrich- 
tende Aversalgebühr von 6 Mark ein 
Stellegesuch (bis 5 Zeilen) in unserer 
Stellenliste und besorgen die Be- 
förderung der eingehenden Offerten 
so lange, bis eine Erledigung des 
Gesuches stattgefunden hat, jedoch 
nicht über 6 Wochen. Sind.die Stelle- 
suchenden Abonnenten einer unserer 
Zeitschriften, so zahlen sie nur 
3 Mark. 

Die schriftliche Mitteilung der bei 
uns vorgemerkten offenen Stellen, 
sowie die Beförderung von genügend 
frankierten Offertbriefen erfolgt für 
unsere Abonnenten gratis; Porti sind 
selbstverständlich zu vergüten. 

Um unnötige Kosten zu sparen, 
bitten wir dringend, uns von der 
Besetzung offener Stellen und von der 
erfolgten Plazierung Stellesuchender, 
sowie von etwaigen Domiziländerungen 
schleunigst zu benachrichtigen. 
Kosten, die uns durch Unterlassung 
dieser gewils nur billigen Rücksicht 
entstehen, müssen wir den betreffen- 
den Auftraggebern in Rechnung 
bringen. 

Stellesuchende werden gebeten, 
ihren Zuschriften Kopien ihrer Zeug- 
nisse (nie die Originalzeugnisse, für 
die wir nicht haften können!) bei- 
zufügen. Allen Briefen sind Frei- 
marken zur Antwort resp. zur Weiter- 
beförderung beizufügen; ist dies nicht 
geschehen, so unterbleibt die Be- 
förderung. Ungenügend oder nicht 
frankierte Briefe sowie sonstige Sen- 
dungen werden nicht angenommen. 

Abonnenten, welche die ihnen 
hiermit eingeräumten Vergünsti- 
gungen beanspruchen, haben sich als 
solche zu legitimieren. 

Bureau des „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“ 
Abteilung für Inseratwesen. 
Leipzig - Gohlis, Schillerweg 11. 


Offene Stellen. 
1352. Tüchtiger zuverlässiger Werk- 

führer, technisch und auch 

kaufmännisch gebildet, für eine 


Filiale: 
Berlin SW., 


Lindenstr. 43. 


Filiale : 


Siler & Vogel, cae 


Leipzig wi. 


Papiere aller Art 
Zeichen. Paus-, Entwurf- u. Lichtpauspapiere. =" 


|Post- и. Packpapiere etc. Mal- und Zeichenutensilien. 


Jam Jg Jang dä 


sind überall verbreitet. 


LE Jäger & Co., Leipzig- Радића. 


Maschinenfabrik 
Meyer, Roth& Pastor, Köln-Raderberg 


fertigen als Specialität: 
” Maschinen zur Anfertigung von Schnallen 

in allen Sorten. Hufnägeln, Sohlen- und Absatznägeln, Stiefeleisen, Drahtstiften, 
” Nieten, Splinten, Kettengliedern, Kisten- und Sarg- 
griffen, Charnieren, Flaschenverschlüssen, Fahr- 
radspeichen, Conservebiichsenschliisseln, Haken 

und Augen 
zu Hosen, Mih- 
tair-Mänteln und 
Damenkleidern, 

Krampen, 

Haken, Ahlen, 

Absatzstiften, 

Schloss- und 
Clavier-Stiften, 

Corsetten- 
чал knöpfen, Sprung- 
federbindern, Schraubaugen, Schubriegeln etc. etc. Ferner Frais- und Abgrat- 
maschinen, Drahtstift-, Scheiben- und Nietenpressen. Maschinen für Schrauben- 
heizen п. fiir die Schlonsfabrikation, sowie auch solche für eingesandte Muster. 


C.W.Hasenclever Söhne 


== DÜSSELDORF. у 
И PEZIAL TIN 


| Maschinen 


fiir die 
Herstellung von 


Schrauben, 
Muttern, 
Nieten, 
Isolator- 
stützen, 
Hufeisen, 
Hufstollen, 
Hufnägeln 
und ähnlichem 
Kleineisen- 
zeug. 


och- und Abgrat-Maschine 


Fabrik landw. Maschinen Pom- 
merns gesucht, die den Bau 
von Lastwagen (Roll-, Bier- u. 
Möbelwagen pp.), für Pferde- 
und event. auch für Motor-Be- 
trieb aufnehmen will. Ange- 
bote mit Angabe des Alters, 
der Ausbildung, der bisherigen 
‘Beschaftigung(Zeugnisabschrif- 
ten), des Eintrittes und der 
Gehaltsansprüche. 


Stellen-Gesuche. 


Junger Ingenieur, 23 Jahre, 
Botter Zeichner und Rechner 
mit mehrjähriger Praxis, der 
bis jetzt seiner Militarpflight 
bei dem Maschinenpersonal der 
Marine genügt hat, Absolvent 
des Technikums Mittweida, 
sucht gestützt auf sehr gute 
Zeugnisse Stellung im Betriebe 
oder Bureau, am liebsten im 
Armatur- od. modernen Dampf- 
maschinenbau. 

545. Maschinist, 17jährige praktische 
Erfahrung, seit Jahren leiten- 
der Maschinist auf Dampfern, 
sucht Stellung in grölseren 
Betrieben, Wasserwerken, Elek- 
trizitätswerken oder ähnlichen 
Anlagen. 

Techniker, 22 Jahre alt, mili- 
tärfrei, mit mehr als 2 Jahren 
Bureau- und Werkstattpraxis, 
höherer Gewerbeschüler sucht 
Stellung im Betrieb od. Bureau. 
Techniker, 26 Jahre alt, Ab- 
solvent des Rheinischen Tech- 
nikums Bingen, 6 Jahre Werk- 
stattpraxis, sucht Stellung im 
Betrieb oder Bureau. 

Junger strebsamer Maschinen- 
Ingenieur, Absolvent des Tech- 
nikums Ilmenau, einjährig-frei- 
will. Zeugnis, mit 2jähriger 
Praxisin Werkstattund Bureau, 
flotter Rechner und sauberer 
Zeichner, z. Z. in einer Privat- 
Eisenb.- Hauptwerkst. tätig, 
sucht, gestützt auf Pa.-Zeug- 
nisse anderweitig Stellpng in 
Betrieb oder Bureau. 
Maschinentechniker, Absolvent 
der höheren Staatsgewerbe- 
schule in Brünn mit 3jähriger 
Bureaupraxis im Buchbinderei- 
maschinenbau, 3), jährig. Werk- 
stättenpraxis und kommerziel- 
len Kenntnissen sucht seine 
Stelle per sofort zu verändern. 
550. Gewandter Maschinen - Elektro- 
techniker, z. Z. noch in unge- 
kündigter Stellung, sucht per 
Juli 1904 passende Stellung 
in Leipzig. 

Junger Ingenieur, flotter Kon- 
strukteur u. tiichtiger Mathema- 
tiker sucht per sofort Stellung. 
Maschinen-Techniker, 28 J. alt, 
absolv. Werkmeisterscbiiler,der 
deutschen u. slavischen Sprache 
mächtig, erfahren im allgem. 
Maschinenbau, Holzbearbei- 
tungs- u. Masch. für Holzstoff-, 
Pappen- und Papierfabrikation, 
2 Jahre Bureaupraxis, 6 jährige 
Betriebspraxis (2 Jahre als 
Werkmeister) wünscht sich 
dauernd zu verändern. 


Fragekasten. 


Unentgeltliche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 
Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


2892. Welche Firmen bauen Dampf- 
Motorwagen für den Transport 


544. 


546. 


547. 


548. 


549. 


551. 


552. 


аут 
von Bierfässern auf Strafsen Präzisions- 
ted Chanson bei Ж. de la Sauce & Kloss, 4 
dung von ca. 100 Ztr. bei пог- BERLIN NW., Haidestrasse 2—20w. 1 
maler Fahrgeschwindigkeit von e nd Wellblech- ) 6] szel ё 
са. 12 km pro Stunde. Д onen. A 

uri für Eisen- und 
2893. Gibt es ein Werk über Last- Wellblechbauten aller Art. Rundsystem. 


Telegr.-Ad.: Saucekloss. Tel. Amt Il Nr. 1760 u. 2566. 
Alle Eisenkonstruktionen für Hochbau, ganze Bau- 
werke aus Eisen, Weiblech und Doppelwandblech, || 
Speicher, Perronhallen, Stationsgebäude, Wärterbuder, | 
Bedürfnisanstalten, Dächer, Decken, Treppen, Veran- 
яс: den, Thüren, Fenster etc. 354 

| Speeialitäten in zusammenschiebbaren, diebessicheren Stahigittern, Blech- und Gittermaste, 

Reservoire, Schornsteine. 
Grofses Lager von I-Trägern, Bauguss und diversen Eisen. 
--------- Prospekte gratis und franko. -------- 


wagen neuester Bauart, beson- 
ders Roll-, Möbel- und Bier- 
wagen mit Konstruktionszeich- 0 | 
nungen, a) für Betrieb durch @ | 
Pferde, b) durch Motoren? Wer 
liefert Konstruktions-Zeichnun- 
gen für die vorstehend er- 
wähnten Lastwagen ? | 


ВЕ Die Zirkel derech- 


2896. Wer baut Spezialmaschinen zur 
Bleistiftfabrikation, besonders 
Abkürzmaschinen mit Hilfe von 
Zirkularmessern? 


2898. In welchem kleinsten Mals- 
stabe läfst sich die Erzeugung 
von Holzstoff rationell betrei- 
ben und welche Firmen be- 
fassen sich mit der vollstän- 


Präzisions = Schublehren = Fabrik. 
PIERRE ROCH, ROLLE, Schweiz. 


mmm 
due 


Ш 
ШІ 


‚ven Riefler - Reilszeuge 
sind mit dem Namen 
RIEFLER gestempelt. 


Schublehren mit geschmiedetem Stahllineal und Schieber; 
die Schnabel sind glashart gehärtet und nach dem Härten 
die Innenseiten geschliffen, mit einer Einteilung, welche 


digen Einrichtung einer solchen 
kleinen Anlage? 


2899. Welche Firma liefert Einrich- 
tungen zur Brikettfabrikation 
aus Sägespänen ? 


2900. Zur Erwärmung eines 15 m 
vom Kesselhaus durch Weg 
getrennten Speisehauses liegt 
ein 5,” verzinktes Gasrohr 1 m 
tief in der Erde, welches be- 
ständig defekt wird. Auf wel- 
che Weise kann das Rosten 
verhütet werden? Im Freien 
würde das Rohr vor Frost 
zu schützen sein, jedoch ist 
die Spannweite wohl zu grofs? 


Beantwortungen. 


Zu Frage 2894. D.R.P. Schmiede- 
Ofen „Vulkan“ baut die Firma 
C. Kattentidt, Maschinenfabrik, Hil- 
desheim, und erteilt Interessenten 
gern weitere Auskunft. 

Zu Frage 2895. Zur Ausführung 
der fraglichen Heifswasser -Erzeu- 

ungs- und Heizungs -Anlagen sind 
olgende Firmen zu empfehlen : Bruno 
Schramm, Erfurt; Emil Kelling, Leip- 
zig; Eisenwerk Kaiserslautern und 
die Hannoverschen Zentralheizungs- 
werke A.-6., Hannover-Hainholz. 

Zu Frage 2897. Selbsttätige 
Spulenwickelmaschinen für Kupfer- 
drähte liefert die Firma Konrad Fel- 
sing jun., Köpenick b. Berlin. 


Abonnenten unserer Zeitschrif- 
ten erhalten stets unentgeltlich 
Auskünfte durch den Fragekasten. 

Briefliche Auskünfte erteilen 
wir dagegen ausnahmslos nur gegen 
Vorausbezahlung von 8 Mark (Abon- 
nenten unserer Zeitschriften, die sich 
als solche legitimieren, haben nur 
2 Mark zu entrichten). 

Postkarten mit bezahlter Ant- 
wort oder Briefe mit Franko-Kuvert 
finden keine Beriicksichtigung, wenn 
uns nicht gleichzeitig die Gebühr 
für die gewünschte Auskunft über- 
mittelt wird. 

Leipzig-Gohlis. 

Bureau des „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“, 
(Abteilung für techn. Auskünfte.) 


das Ablesen von 1), und too mm gestattet. 


Kataloge werden auf И 


nsch gratis und franko zugesandt. 


Spezial-Fabrik für Zahnräder 
u. Getriebe jeder Art. 


Stirnräder, Kegel- 
räder, 
Schraubenräder, 
Schneckenräder und 
Schnecken, 
Zahnstangen etc. 
Fräsen eingesandter 
Radkörper wird 
prompt erledigt. 


Ernst Wiese, Leipzig-R., 


W. Fitzner, Laurahiitte 0.-S. 


Kesselschweisserei, Kesselschmiede und Mechanische Werkstätten. 


Spezialität 


Wassergasschweisserei. 


Geschweisste Röhren für alle Zwecke in jeder transpor- 
tablen Länge und jedem Durchmesser sowie für den höchsten 
Druck samt dazu gehörigen Krümmern u. Fassonstücken aller Art. 


Spezialität: 
Dückerleitungen und Rohrleitungen 
in grossen Dimensionen 
und Einzellängen bis 42 mtr. für überhitzten Dampf, Wasser, Gas 
etc. mit Fitzners Sicherheitsflanschen. 


Aus einem Stück gezogene konische 
Rohrmasten 
fiir Strafsenbahnen, elektrische Leitungen, Bogenlampen ete. 
Grosse Leistungsfähigkeit. Feinste Referenzen. 


Prospekte gratis. 


H Flach- und 
Präzisions-Reisszeuge, kunden, 
in jeder beliebigen Zusammenstellung von 
Rudolf Нбіһе, Holzminden. 
Illustrierte Preislisten gratis. 


Stählerne 


Quecksilber - Thermometer 
in allen Formen u. Scalengröfsen 
für alle Zwecke, —20 u. +500° C. 
a auch mit Registriervorrichtung. 
Graphit-Pyrometer bis 1000° c. 
Prospekte auf Wunsch. 
Wegener & Mach, 


mech. Werkstätten, 
@nedlinburg 2. 


Andreh -Vorrichtung 
zum gefahrlosen Ingangsetzen 
— aller Arten von Motoren 
D. R.-P. und rer in allen Kultur- 


Gustav Struck, ™schinenbex- 


BERLIN N., Biesenthalerstr. 21. 
— Prospekte und Kostenanschläge gratis. — 
Von den Gewerbe-Inspektionen und Berufs- 

genossenschaften empfohlen. 


R. Trenck, Erfurt 


Fass 
Ir қ fertigt 
JAD. Regulatoren 
de, 1791 8 mit 
Drosselventil 


fiir Dampfmaschinen 


unter Garantie {йт gleich- 
mäfsigen Gang der Ma- 
schinen unter den ver- 
schiedensten Belastungen. 


9009 Фоа 


Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


LE Wapler 


Tragnitz-Leisnig (Sachsen) 


te Zahn- 
räder aller Art, Sell- u. Riemscheiben 
Іп Rohguss oder bearbeitet. 2824 


` Fragen 


vom Bureau des ,,Praktischen Ma- 
schinen-Konstrukteur“ 
(Abteilung für techn. Auskünfte), 
Leipzig-Gohlis. 
Die Antworten, welche auf diese 
Fragen einlaufen, werden den Frage- 
stellern direkt übermittelt und nicht 
veröffentlicht. 


2440. Welche Firma liefert sog. 
Schaukeltröge, wie solche in 
Salinenwerken zum Messen von 
Salzsole verwendet werden? 
Es handelt sich hierbei um 
einen Kippapparat, der bei 
einer gewissen Fillung um- 
kippt, so dals der Wasserstrahl 
in eine zweite Kammer sich 
ergielst, die nach vollendeter 
Füllung ebenfalls umkippt und 
dadurch die erste Kammer zur 
Füllung bereit stellt. 


2442. Von welcher Fabrik kann man 
Maschinen zur Herstellung von 
Fingerhüten beziehen? 


2444. Wer liefert komplette Ein- 
richtungen einer Messingkrätze- 
wäsche? 


Verwertung 
von Erfindungen. 


Aufnahme für unsere Abonnenten 
gratis, jedoch sind Marken zur Ant- 
wort oder Weiterbeförderung von Of- 
fertbriefen beizulegen! 
Nähere Auskunft erteilt das Bureau 
des „Praktischen Maschinen - Kon- 
strukteur“, Abteilung für technische 
Auskiinfte, Leipzig-Gohlis. 


Zur Ausführung angeboten. 


233. D. К. Р. Nr. 133118. Spannrolle 
zum Einzelspannen der бейе 
von mehreren nebeneinander 
laufenden Seiltrieben. 


234. Sackhalter, leicht und billig. 

235. Riemen- und Gurtenspanner, ein- 
fach und stark. 

236. Elevatorfufs mit Moment- und 
gefahrloser Entleerung. 

237. D. R.G. M. Nr.185 941 u.198 229. 
Springfeder-Matratze. 


238. D. В. Р. Nr. 140764. Lüftungs- 
gestell für Betten. (S.Uhland’s 
Verkehrszeitung Nr. 51, 1903.) 


Maschinenmarkt. 


= Aufnahme für, unsere Abonnenten 
gratis. 

Offerten, denen der Betrag für 
die Frankatur nicht beigefügt ist, 
werden nicht befördert. 
Nähere Auskunft erteilt das Bureau 
des ,,Praktischen Maschinen - Kon- 
strukteur“, Abteilung für technische 
Auskünfte, Leipzig-Gohlis. 


Zu verkaufen: 


1586. Tadellos erhaltene Spindel- 
presse, 120 mm Spindelstärke. 


1587. Gut erhaltener Einflammrohr- 
kessel, 16 qm. 


Riemenscheiben, 


Die Maschinsnfabrik und Elsengiefserei von 


ANTHON & SOHNE in Flensburg 


baut seit Jahrzehnten als Spezialität 
schinen zur Fafsfabrikation 


Maschinen zur Holzbearbeitung. 


Heizwelle-, Heizschuk-, Fafsspand-Maschinen eto. 
=== Speislität: Blanke gedrehte Btahlwellen. ==== 


Lager in Hebelmessern und jen eigener Fabrikation, Transmissienen, 
GC в. w. in vorstiglieher Ausführung. 


1974 


gegründet 1877 ж fabriziert: 


Да 


f DANSE АММА. 


Drehbank für Schnelldrehstahl. 


Drehbänke aller Art, Revolverbänke, 
Hobel-, Shaping- und Stofsmaschinen, 
Fräsmaschinen in grofser Auswahl, 
Automat. Räderfräsmaschinen neuen Systems! etc. 
in moderner, konstruktiv vorzüglicher Ausführung. 
Feinste Referenzen! Kurze Lieferzeiten! Vorteilhafte Bezugsquelle! 
= Prämiiert auf allen beschickten Ausstellungen! —- 


Wilh. Junghans 


Werkzeugmaschinenfabrik 
Chemnitz I (Sachsen) 


— 


Les conditions de р 


de Fiches 


économique, qui lui est demandée. 


du M. S. I. 


Exposer nettement la question, 


son sont aussi courts que possible, 


7,000,000 


Notre bureau fait toute étude scientifique, technique, bibliographique, 


Nous aidons l'industriel qui entreprend une nouvelle fabri- 
cation, l'ingénieur qui doit résoudre un probleme qui ne lui 
est pas familier, le financier qui étudie une affaire qu’on lui 
présente, le professeur qui doit faire une conférence, l'élève 
qui prépare un examen, etc., etc., en leur fournissant, soit un 
travail bibliographique détaillé, soit une étude complete, avec prix 
de revient, plans, devis, précautions 4 prendre, illustrations, 

projections, correction de devoirs, etc., ete. 


Demander la Notice spéciale (joindre 0 fr. 10). 


Bureau Technique 


8, RUE NOUVELLE, PARIS (9°). 


Les conditions sont indiquées par retour du courrier. 
Les travaux effectués restent la propriété de la personne qui les demande. 
тік toujours extrémement modérées — Les délais de livrai- 


Zu kaufen gesucht: 


1455. Tadellos erhaltener 1 PS-Ben- 
zinmotor. 

1456. Turbine für 10 m Gefälle und 
ca. 80 Sekundenliter Wasser. 


Literatur. 


Die Baumaschinen. Hand- 
buch der Ingenieurwissenschaften. 
IV. Band. 2. Abteilung: Vorrichtun- 
gen und Maschinen zur Herstellung 
von Tiefbohrlöchern. Das Abbohren 
von Schächten. Gesteinsbohrmaschi- 
nen. Schräm- und Schlitzmaschinen, 
Tunnelbohr- und Treibmaschinen. Die 
elektrische Minenzündung. Bearbeitet 
von G. Köhler, W. Schulz, L. 
Bräuler undK. Zickler. Unter 
Mitwirkung von L. Franzius, 
Oberbaudirektor in Bremen, heraus- 
gegeben von F. Lincke, Geheimer 
Baurat. 2. Auflage. Mit 367 Text- 
figuren, vollständigem Sachregister 
und 18 lithographierten Tafeln. Leip- 
zig, 1903. Verlag von Wilhelm 
Engelmann. Preis M 20.—. 

Die zweite Abteilung von dem 
den Baumaschinen gewidmeten vier- 
ten Band des bekannten Handbuches 
der Ingenieurwissenschaften ist in 
einer zweiten Auflage erschienen und 
hat in dieser verschiedene Ergän- 
zungen und Neubearbeitungen er- 
fahren. Unter letzteren wäre spe- 
ziell das von Prof. Dr. Bräuler 
in Aachen bearbeitete Kapitel der 
Tunnelbohr- und Treibmaschinen 
zu nennen, wo die Maschinen mit 
stofsenden und schneidenden Werk- 
zeugen, sowie auch diejenigen für 
rolliges Gebirge nach den neuesten 
Systemen dargestellt und beschrie- 
ben sind. Sehr zweckmälsig erscheint 
auch die am Schlusse der vorliegen- 
den Abteilung für sämtliche Kapitel 
ausgearbeitete Übersicht mit kurzen 
Inhaltsangaben der neueren Litera- 
tur und deutschen Reichspatente, 
wobei für das die „elektrische Mi- 
nenzündung“ behandelnde Kapitel 
ein ausführlicher Nachweis über die 
neueren Fortschritte auf dem Ge- 
biete der Sprengmittel angefügt ist. 
Überaus vielseitig ist das Kapitel 
— Gesteinsbohrmaschinen —, das 
nach stehend, drehend und scha- 
bend wirkenden Vorrichtungen ein- 
geteilt, eine erschöpfende Übersicht 
der zahlreichen Konstruktionen auf 
diesem Gebiete gibt und auch die 
praktische Verwendung der Bohr- 
maschinen (Ausbruchverfahren) un- 
ter Benutzung von Sprengstoffen be- 
handelt. Ganz besonders erwähnt 
möge die tadellose Ausführung der 
Figuren im Text, wie auch der in 
dem angehefteten Atlas enthaltenen 
zahlreichen Konstruktionsbeispiele 
sein, die bis ins Kleinste durchge- 
arbeitet, wirklich allen Anforderun- 
gen entsprechen und die textlichen 
Ausführungen wertvoll unterstützen. 
Wir können nicht umhin, dieses 
Werk in seiner neuen Auflage allen 
Interessenten aufs wärmste zu em- 
pfehlen. d 


Die notwendigen Eigen- 
schaften guter Sägen und 
Werkzeuge von D. Dominicus 
jr. Mit 78 Textabbildungen. Teil I. 
Theoretische, empirische und prak- 
tische Untersuchungen und ihre Er- 
gebnisse. Berlin, 1903. Kommis- 
sionsverlag: Polytechnische Buch- 
handlung A. Seydel. Preis М 1.80. 

Die Sage, dieses fiir den Tisch- 


Fortsetzung auf Seite УШ. 


— УП — 


Deutsche Maschinen- u. Werkzeugfabrik, 6. m. b. Н, Leipzig 10. — Glauchau. — Bukarest 


3577 


— Garbe, Lahmeyer & Co. Aktiengesellschaft. — 
Grölste Spezialfabrik für: 


Dynamomaschinen, 


Elektromotoren und Transformatoren 


in jeder Leistung und Spannung für 


Gleich-, Wechsel- ud Drehstrom. 


Vertreten durch Ingenieur-Installations-Geschäfte 
in allen Provinzen und Staaten Deutschlands sowie des Auslandes. 


Spezial-Prospekte sowie Nachweislisten 
stehen auf Wunsch gern zur Verfügung. 


Actien-Gesellschaft für Beton- u. Monierbau 


BERLIN W. 9. 


Letzte они Preuss. Staatsmedaille Dresden und Diisseldorf. 
Brücken fir Strassen und Eisenbahnen, Kanale, Rohren, Wasserbauten, Speicher, Silos, 
Kellerdichtungen, Reservoire wie überhaupt Beton- und Betoneisenbauten jeder Art. 
Koenen’sche Voutenplatte n. R.-Patent, 


für Decken und Dächer, sowie für Brücken, Ufermauern und dergl. 


I .. Theoretisch und praktisch einzig richtige, zwischen Trägern oder | 


Mauern eingespannte Voutenplatte. 


Grosse Ersparnis an Eisen und Material, da Zwisohentriger bei Spannweiten bis 7,50 m fortfallen. 
Leicht, feuerfest, durchschlagsicher, von unbeschränkter Tragfähigkeit. Ueber 2 Milllonen Qin. ausgeführt. 


Koenen’sche Plandecke р. R.-'Patent (Tragplatte mit ebener Unterdecke), 
schalldicht, 
massiv, 


feuerfest, 
rissefrei. 


ler und Holzindustriellen wichtigste 
Werkzeug erfordert, wenn sie stets 
genau und zuverlässig arbeiten 
soll, die gröfste Aufmerksamkeit in 
der Behandlung, aber vielfach 
herrscht bezüglich der sweckmälsi- 
gen Konstruktion, Auswahl und In- 
standhaltung von Sägen noch grofse 
Unklarheit und Ungewilsheit. In 
der vorliegenden Broschüre gibt der 
Verfasser eine Aufstellung der an 
gute Sägen und Werkzeuge zu 
stellenden allgemeinen Anforderun- 
gen und erörtert dieselben an Hand 
von Beispielen aus der Praxis. Von 
einem Sägefabrikanten stammend, 
sind die hier gegebenen Anleitun- 
gen nicht etwa auf Reklame berech- 
net, sondern es wird in überaus 
sachlicher Weise aus der Praxis her- 
aus die Frage der notwendigen 
Eigenschaften guter Sägen behan- 
delt, so dafs ons Werkchen allen 
Interessenten empfohlen werden 
kann. N. 


Lehrbuoh der Bergbaukunde 
von 6. Köhler, Königl. Geheimer 
Bergrat. 6. Auflage. Mit 728 Text- 
figuren und 9 lithogr. Tafeln. Leip- 
zig, 1903. Verlag von Wilhelm 
Engelmann. Preis M 18.—. 

as bekannte Werk von б. Köh- 
ler, „Lehrbuch der Bergbaukunde“ 
ist in einer sechsten Auflage er- 
schienen und hat hierbei eine we- 
sentliche Bereicherung in fast allen 
Abschnitten erfahren. Nach einlei- 
tenden, allgemeinen Betrachtungen 
über die Lagerstätten wird im er- 
sten Abschnitt das Aufsuchen der- 
selben, d. h. die Schärf- und Bohr- 
arbeit besprochen, wobei gegenüber 
früber insbesondere die neuesten 
Errungenschaften in den Apparaten 
des Tiefbohrens hinzugefügt wurden. 
Der zweite Abschnitt handelt von 
den Häuer- oder Gewinnungsarbei- 
ten und enthält speziell eine sehr 
ausführliche Schilderung der ver- 
schiedenen mechanischen Bohrma- 
schinen. In dem dem Abbau der 
Lagerstätten gewidmeten Abschnitt 
sind alle bekannten Methoden erör- 
tert und durch Literaturhinweise 
ist auf die neuesten Erfahrungen 
aufmerksam gemacht. In dem Ab- 
schnitt über die Förderung findet 
der Leser alle in der Gruben- und 
Tagesförderung vorkommenden Ar- 
beiten und die hierzu gebräuchlichen 
Vorrichtungen und Apparate in 
eingehender Weise bebandelt, wie 
auch die Fahrung, der Ausbau der 
Gruben und die Wasserhaltung je- 
weils mit entsprechenden Lituratur- 
hinweisen genau erläutert sind. Sehr 
interessant war bei diesem Werke 
von der ersten Auflage an die Wet- 
terlehre behandelt und hatte der 
Verfasser auf die Vervollkommnung 
dieses Teils stets ein besonderes 
Augenmerk gerichtet, was auch bei 
der vorliegenden Neuauflage durch 
die Hinzufügung aller bezüglich des 
Luftverbrauchs, der Druckmesser 
und Wettermaschinen neuerdings 
gemachten Erfahrungen hervortritt. 
So steht das Werk wieder als eine 
in jeder llinsicht vollendete Ab- 
handlung über den Bergbau da, 
die durch eine wesentliche Vermeh- 
tung der dem Texte beigegebenen 
Figuren noch weiter gewonnen hat 
und sich, wie bisher, stets neue 
Anhanger verschaffen wird. N. 


Katechismus der Physik 
von Prof. Dr. Julius Kollert, 
Lebrer an der königlichen Gewerbe- 
akademie in Ubemnitz. 6. Auflage. 


Fried. Müller 
Werkzeug-Maschinen-Fabrik 
Spandau 


liefert 


fräsmaschinen 


für Metallbearbeitung 
in verschiedener Ausführung. 
Ferner: Fräserschleifmaschinen, 
Fräser, Reibahlen, Maschinen- 
schraubstöcke. 


Prima Wasserstandsglaser 
mit und ohne Reflektor 


von gröfster Widerstandsfähigkeit gegen atm. Druck und raschen 
Temperaturwechsel, nach verbesserter Methode dreifach gekühlt. 


Reflektierender und patentierter 


Wasserstandsschutzapparat 


mit gehärteter oder Drahtglasplatte. 
Ferner: 
Schau- resp. Vacuumgläser, 
Glasplatten für Zuckerfabriken, 


unoxydierbar, in allen Gröfsen mit sauber geschliffenen Rändern. 


Maischröhren in allen Längen und Durchmessern, 
Selbstöler, Glasglocken, Sicherheitszylinder, Öl- 
gläser in verschiedenen Formen und alle übrigen techn. Glasartikel 
offeriert von garantiert haltbarster Qualitāt 


F. Rockstroh Nachf., Görlitz. 


Preiskurants, Attestkopien stehen gratis zur Verfügung. 


x Etabliert seit 1877. * 


Diplomiert Chicago 1898 u. Kiel 1896. Silberne Medaille 
Leipzig 1897. Staatsmedaille München 1898. 


GARRETT SMITH & ce. 


Deutschlands älteste Spezialfabrik für den Bau von Lokomoblien 


Ш Magdeburg-Buckau. 


„"зодоблоац төләриз төгү“ 


Paris 1900: 8 goldene Medaillen. 


| 
PS. um 


für geringsten Brennmaterialverbrauch. 
Garantie: ў" far aie Wellrehrfeuerbachsen. 


Neue Zeugnisse: gratis und franko. 


GARRETT SMITH & Co. 


Grofse Kohlenersparnis 
Reines Speisewasser! 

Ersparnis an Kesselreinigung 
Schonung des Kessels! 

Gr. Leistung! 

w. erz. durch 

Anwendung 

meines 


H 
a || Kondenswasser- 
SS. Ritckleiters 


D. R. G. М. 
Vorzügl. Ref. 
Ш/1 Monat auf 
Probe. Prosp. 
und Kostenan- 
‘ schläge gratis 

= und franko. 

с. Е. Pilz, Chemnitz, 
Fabrik far Armaturen, Pumpen und 

Rückleiter. 1801 


Vertreter gesucht! 
Man verlange Preisliste! 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 


Bereits 
über 43000 


н Näberes durch 
1447 Ртоврекќе bei} 


Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn; Brunner J. L. 6з 
társa, Budapest У, vacri körut 46 sz. 


п одо Wiedes 


Fader- 
ШЇЇ 


0. В. Р. Нг. 86718 
für 
Dampfmaschinen, Tur- 
binen, 6 


„ж. 


Bestes System 
der 
Gegenwart. 
Veränderungen der 
Tourenzahl und 
Energie ohne Verša- 
derung des Ungleich- 
dörmigkeitsgrades, 
An einzelne Firmen 
[7 aber 300 Stück 

geliefert. 


Radkämme 


(seit 1874 Spezialität) 
Feilenhefte und Anhänge-Etiquetten 


aus garantiort trockenem Welfsbuchenhols 

Inach Zeichnung oder Muster sauber ge- 

arbeitet, liefert billigst, in eiligen Fallen 
sofort 2337 


H. Emil Wurmbach, Herborn mss. 


Holzkammen-Fabrik. 


ча 


Mit ‚364 in den Text gedruckten 
Abbildungen. Leipzig, 1903. Ver- 
lagsbuchhandlung von J. J. Weber. 
Preis geb. M 7.—. _ 

Der vom Prof. Dr. Kollert be- 
arbeitete 57. Band der bekannten 
Weberschen Sammlung „Katechis- 
mus der Physik“ ist in einer sech- 
sten Auflage erschienen und hat 
wiederum sehr wesentliche Umar- 
beitungen und Erweiterungen er- 
fahren. An manchen Stellen sind 
mathematische Ableitungen und 
Beweise eingefügt worden, neu 
hinzugekommen ist die Theorie des 
elektrostatischen Potentials und der 
Elektrizitatsleitung in Flüssigkeiten, 
wie auch die mathematische Behand- 
lung des Elektromagnetismus und 
der Induktionsströme. Besonders 
aber wurden durch die in den letzten 
Jahren in der Lehre von der Elek- 
trizität gemachten Fortschritte und 
Entdeckungen zwei neue Kapitel 
notwendig, nämlich einerseits die 
Lehre von den elektrischen Wellen 
und den damit zusammenhängenden 
Erscheinungen (Funkentelegraphie 
u. з. w.) und andrerseits die Elek- 
trizitätsleitung in den Gasen und die 
mit dieser verknüpften Vorgänge 
(Röntgen-Becquerel-Strahlen). Ge- 
rade die neuesten Errungenschaften 
auf dem Gebiete der Elektrizität 
haben heute schon eine solche Be- 
deutung erlangt, dafs jeder Gebil- 
dete auch von den theoretischen 
Grundlagen derselben allgemeine 
Kenntnisse besitzen mufs. Zu die- 
sem Zwecke, wie überhaupt zu ein- 
gehenderen allgemeinen Studien der 
Physik, bietet das vorliegende Werk- 
chen vortreffliche Gelegenheit. N. 


Meereskunde. In gemeinver- 
ständlichen Vorträgen und Aufsätzen 
herausgegeben vom Institut für 
Meereskunde an der Universität 
Berlin. I. Band, 2. Heft: Das Linien- 
schiff einst und jetzt. Zwei Vorträge 
gehalten im Institut für , Meeres- 
kunde zu Berlin im Winter 1902/03 
von 'Tjard Schwarz, Marine- 
Oberbaurat. . Mit 32 Abbildungen. 
Berlin, 1903. Verlag von Ernst 
Siegfried Mittler & Sohn. 
Preis M 1.75. 

Das Institut für Meeres- 
kunde an der Berliner Universität, 
das vor einigen Jahren als eine wis- 
senschaftliche Zentralstelle für die 
mit dem Meere sich befassende Tü- 
tigkeit Deutschlands naturwissen- 
schaftlicher wie volkswirtschaftlicher 
Art geschafen wurde, versucht u. a. 
Sinn und Verständnis für die Mee- 
reskunde wie für die nationale und 
praktische Bedeutung der Seeinter- 
essen durch Veranstaltung populärer 
Vorträge zu wecken und zu fördern. 
Angeregt durch den lehhaften Zu- 
spruch, den diese Vorträge gefun- 
den haben, fafste man den Ent- 
schlufs einige derselben unter dem 
"Titel „Meereskunde in gemeinver- 
ständliehenVorträgen undAufsätzen‘‘ 
im Druck erscheinen zu lassen. Dem 
kürzlich erschienenen I. Heft, in dem 
das aktuelle Thema „Organisation 
und Verbandsbildung in der Han- 
delsschiffahrt“ von Dr. Karl Thiels 
behandelt worden ist, läfst das In- 
stitut nun soeben ein zweites Heft 
folgen: Das Linienschiff einst 
und jetzt. Zwei Vorträge von 
Tjard Schwarz, Marine-Ober- 
baurat. Der Verfasser bespricht in 
historischer Folge vom militärisch- 
technischen Standpunkt aus die Ent- 
wieklung des Linienschiffbaues vom 
Beginn des XV. Jahrhunderts bis 


| Frister & Rossmann. 


sche Reichspost 
8 Maschinen. 
Einfachheit der Handhabung, Schreibgeschwindigkeit. 
Vorführung, Probesendung ohne Kosten und Kaufverbindlichkeiten. 
Unterricht gratis. — Auf Wunsch bequeme Zahlungsbedingungen. 
399 Prospekt, Zeugnisse und Schriftproben gratis und franko. EG% 
Actiengesellschaft vorm. Frister & Rossmann, 
Berlin SO. 26., Skalitzer-Stralse 134/135. 


Neuestes Modell. 
Erstes deutsches Fabrikat. 
Auf Grund mehr als 10jähriger Er- 
fahrung vervollkommnet u. mit allen 
Neuerungen und Verbesserungen aus- 
gestattet. 
Stahltypen im Gegensatz zu eisernen 
bei amerikanischen Maschinen, daher 
dauernd schöne Schrift und keine 
Abnutzung. 
Im Gebrauch billigste Maschine, da 
wenig Reparaturen erforderlich. 


Zeugnisse über 2 bis Sjährigen 
&ebrauch ohne Reparatur. 


Unübertroffen in Leistungsfähigkeit, 
Dauerhaftigkeit, Durchschlagskraft, 


"Schnellschreibmaschine, 
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„WANDERER“- 
Universal- Fräsmaschine 


in verschiedenen Modellen, in Konstruktion, Material und 
Form unübertroffen, bauen wir als besondere Spezia- 
lität. Ferner Einfache, Vertikal- u. Plan-Fräsmaschinen. 
Sämtliche im Katalog verzeichneten Nummern befinden 
sich auf Lager. 

Vielseitige Anerkennungen und Zeugnisse berech- 
tigen uns, unsere Fräsmaschinen als erstklassige zu 
qualifizieren. 

Aufserdem fabrizieren wir erprobt gute automa- 
tische Spezialmaschinen auf Bestellung. Referenzen 
und Katalog stehen gern zur Verfügung. 3539 


Prämiiert auf der Weltausstellung 
in Paris 1900 in Klasse 30 mit dem 


„Grand Prix“. 


Wanderer-Fahrradwerke 
vorm. Winklhofer & Jaenicke, Act.-Ges. 


Chemnitz-Schénau. 


Dae 

O. Zeichnungen “CU 

moderner Dampfmaschinen, 

Pumpen, Transmissionen; 
Gutachten 

liefert R. Krause, Bonn. 


SrnPrısere KURSSAL 
eAARIAND A MULLER • 


FEIPZIGE 
jayerschestr. 78 


F ceon. u || 


Berliner Haustelagraphen-Fahrik 


G. Loewenstein, Inhaber Ew. Schulze, 
Berlin C., Grenadierstr. 29J. 
al Fabrik u. Versand sämtlicher 


elektrot. Bedarfs-Artikel 


Nasse Elemente v. 0,90 М. an. 

|| Liutewerke. . „ 0,90 n 
Induktionsapp. ,, 1) к 

| Accumulatoren, Glthiampen 
eto. etc. 3651 

Beste u. billigste Bezugsquelle. 

--- Preisliste gratis. — 


Manometer 


jeder Konstruktion u. 
Grölse fertigt als 
Spezialität die 

Manometerfabrik 


W. Hessler 


Gleiwitz. 
Alte Manometer 
werden umgetauscht oder in kürzester Zeit 
repariert. — Preislisten kostenlos. 


Eppner’s Neue Patent- 
Wächter-Kontrolluhren. 


3 Kaliber bis 36 Stationen registrierend. 
е Beste der Gegenwart! 
Unübertroffen an 
Einfachheit, Solidität 
und Sicherheit, 
mg: Keine u 
Fälschungen mehr. 
Stationäre 
” Kontrolluhren. 
Signal- 
Kontrolluhren. 
Elektrische Kontrolluhren. 
Kontrolluhren mit perlodischem 
Nah- und Fernsignal. 
= Verlangen Sie Prospekt 5. m 


A. Eppner & Co., Breslau. 


SIREN NRE ENED 
K. P. Simmelbauer & Cie. 
Montigny—Metz. ы 


10597 


вата аләмәс ила 


Arbeiter-Schutzhrillen 


mit Drahtgeflecht u. einschieb- 
baren Gläsern. 


gesetzlich 


Щ 


Schutzbrillen. 


I. Preis. 


“ARRI 


Hammerschmled-, Staub- 
und Giessermasken. 


OONO 1472414 


zar Neuzeit und gibt an der Hand 
zahlreicher Abbildungen und Zeich- 
nungen der einzelnen Schiffstype 
wertvolle Aufschlüsse über die Fort- 
schritte des Kriegsschiffbaues der 
bedeutenderen Seemächte während 
der einzelnen Perinden der See- 
kriegsgeschichte. Nüher auf den 
Inhalt einzugehen verbietet der be- 
schränkte Raum, wir zweifeln aber 
nicht, dafs bei dem in Deutsch- 
land sich mehr und mehr bahnbre- 
chenden Interesse für das Seewesen 
und die Seeinteressen sowie im be- 
sonderen für die Kriegsmarine, wel- 
ches auch staatlicherseits durch die 
Begründung eines Marinemuseums 
im Anschlufs an das Institut für 
Meereskunde Berücksichtigung ge- 
funden hat, die beiden Vorträge 
im gröfseren Publikum bald allge- 
mein Eingang finden werden und 
zugleich als ein zuverlässiger Kom- 
mentar für das Marinemuseum 
im besonderen und für Marineaus- 
stellungen im allgemeinen betrachtet 
werden können. Aber auch für den 
Fachmann enthalten die historischen 
Rückblicke sowie die Erörterungen 
über die Wechselbeziehungen zwi- 
schen Technik und Taktik beim Ent- 
wurf der Linienschiffe wertvolle 
Fingerzeige. K. 


Allgemeiner Drechsler-Ka- 
lender für Dreohsler, Elfen- 
beingraveure und Holzbild- 
hauer 1904. Herausgegeben und 
bearbeitet von E. A. Martin. 18. 
Jahrgang. Leipzig, 1904. Verlag 
der „Zeitschrift für Drechsler, El- 
fenbeingraveure und Holzbildhauer“. 
Preis geb. M 1.50. Е 

Der bereits im 18. Jahrgange 
erscheinende Kalender erfreut sich 
mit vollem Recht in den Fachkrei- 
sen, für die er bestimmt ist, allge- 
meiner Beliebtheit. Auch dieser 
18. Jahrgang, der inbezug auf die 
Reichhaltigkeit seines die Praxis in 
jeder Weise beriicksichtigenden In- 
halts, durchaus auf der alten Ноће 
steht und bei dem alle dem Heraus- 
geber zugegangenen Wiinsche nach 
Möglichkeit berücksichtigt wurden, 
wird sich die alte Gunst zu erhalten 
und neue dazu zu erhalten wissen. 

x. 

Die Praxis des kaufmänni- 
sohen Reohnens. Ein Lehrbuch 
für kaufmännische Lehranstalten so- 
wie zum Gebrauch im Kontor. Be- 
arbeitet von Max Behm, Ober- 
buchhalter der Reichshauptbank und 
Herm. Dageförde, Städtischem 
Lehrer in Berlin. In drei Teilen. 
Berlin, 1903. Verlag von Hugo 
Spamer. I. u. IL Teil Preis geb. 
a М 1.25, Ш. Teil geb. М 2.—. 

Die Verfasser, die als Schulmann 
und Kaufmaon Theorie und Praxis, 
jedes nach Gebühr, zu Worte kom- 
men lassen, sind bei der Bearbei- 
tung des vorliegenden Werkes einem 
Auftrage gefolgt, zu dessen Ertei- 
lung dem Kuratorium der „Kauf- 
mannischen Fortbildungsschulen zu 
Berlin“ das Verlaugen nach einem 
geeigneten Lehrbuche des kaufmän- 
nischen Rechnens den Anlafs gab. 
Der Stoff, das gesamte Gebiet des 
kaufmännischen Rechnens umfassend, 
wurde derart in drei Gruppen ge- 
teilt, dafs der erste Kursus dazu 
bestimmt ist, die in der Schule er- 
worbenen Kenntnisse aufzufrischen, 
um dem Schüler die erforderliche Si- 
cherheit und Festigkeit in den Grund- 
rechnungsarten zu verschaffen, wobei 
sich zugleich Gelegenheit bot, ihm 
die Kenntnis der wichtigsten in- und 


Ernst Petzo'd jun., Chemnitz 


Drahtbürsten-Fabrik 


Man verlange Freien, 
2681 


зоре Höchst prämiert auf allen beschickten Ausstellungen. бебе 


Justus Christian Braun, Maschinenfabrik LL. 
Nürnberg 


empfiehlt als eigene Fabrika:ions-Spezialitäten: 


Presspumpen u. Hydraulische Pressen 


für die verschiedensten imdustriellen Zwecke, 
besonders zur Fabrikation elektrischer und gal- 
vanischer Kohlen. 
Sämtliche Spezialmaschinen dasu. 


Kabel- und Bleirobrpressen. 
Hydraul. Räderpressen, Luftkompressoren. 
Kabelwagen, Montage-Gerüste und Leitern. 

ee Lieferung an Weltfirmen des In- und Ausisndes). 

Dampfikessel- und Maschinenarmaturen. 

„Phönix‘“-Wasserstände, Patente Kuhlmann. 

Ventile, Dampfcylinderschmier-Apparate, Oitropfapparate, Dampfpfelfen, 

Keoseispeise- und Preblerpumpen, alle Arten Hähne, Versohraubragen ete. 

eg Pumpen für alle Zwecke ws 

Fauerspritzenaller Art,mech. Leitern u. sonstige Löschgeräte. 

Eisen- und Metaligiefserei. 


Spezialität: Gufs ans rein. Schmiedeeisen "ыл Ба тан алына 


“93333333333 


| Normalkonstruktionen 


$ Maschinenelementen, Triebwerken 


und Armaturen, 


herausgegeben von 


W. Н. Uhland, 


Zivil-Ingenieur, 
Herausgeber des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ ete. 


Teil I: Triebwerke. 
98 Tafeln 


in Photolithographie und Farbendruck. 
In eleganter Leinwandmappe. 


Preis für Abonnenten einer unserer Zeitschriften МІ. 12.—. 


Den Wünschen vieler Fachgenossen entsprechend, bringen wir hiermit 
als ersten Teil der gansen Sammlung unserer bekannten ,, Normalkonstruk- 
tionen“ zunächst die Abteilung „Triebwerke“ an die Öffentlichkeit. In 
handlichem Format und in gesohmackvoller Mappe vereinigt, werden sie 
sich ohne Zweifel in allen technischen Buresux neue Freunde erwerben, sind 
sie doch schon seit Jahren in vielen Maschinenfabriken als brauchbare 
Hilfsmittel gut eingeführt. Insbesondere für den jüngeren Techniker bil- 
den sie eine wesentliche Erleichterung beim Entwerfen oder schnellen Auf- 


An technischen Lehranstalten werden diese „Normalkonstruktionen" als 
Zeichenvorlagen recht gute Dienste leisten. 


Zu beziehen durch alle Buchhandlungen oder von dem Verlag: 


„Bureau des Praktischen Maschinen-Kenstrukteur“‘, 
Lelpzig-Gohils. 


евсееееесеееееевееееееевеееевееевевеееееве 
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ausländischen Münzen, Mafse und 
Gewichte zu vermitteln. Auf dieser 
Grundlage baut sich dann der zweite 
Teil auf, indem er in ungemein fafs- 
licher, zum Teil nach neuer Me- 
thode die Prozentrechnung und die 
auf ibr beruhenden kaufmänni- 
schen Rechnungsarten, besonders 
die Diskont- und Kontokorrent- 
Rechnung nach allen Seiten hin be- 
handelt, wäbrend der dritte Kursus 
die für den Grossisten und Bank- 
beamten in Frage kommenden Rech- 
nungsarten und in Verbindung da- 
mit die verschiedenen Arten von 
Börsengeschäften unter besonderer 
Berücksichtigung der Berliner Han- 
delsbräuche und derjenigen der 
Hauptbörsenplätze bespricht und er- 
läutert. Das Werk, dessen Übungs- 
aufgaben in praktischer Weise dem 
tatsächlichen Geschäftsverkehr ent- 
nommen wurden, ist angehenden 
Kaufleuten und überhaupt allen, die 
der Kenntnis des kaufmännischen 
Rechnens bedürfen, uneingeschränkt 
zu empfehlen. x. 


Anleitung zum Linearzeioh- 
nen mit besonderer Berücksichti- 
gung des gewerblichen und techni- 
schen Zeichnens als Lehrmittel für 
Lehrer und Schüler an den ver- 
schiedenen gewerblichen und tech- 
nischen Lehranstalten 


sowie zum 
Selbststudium. Von Professor G. 
Delabar. 2. Heft: Die Elemente 


der darstellenden Geometrie. Mit 
100 Figuren auf 20 lithographierten 
Tafeln. 4. Auflage. Freiburg im 
Breisgau, 1903. Herdersche Ver- 
lagshandlung. Preis geb. M 2.40. 
In den siebenundzwanzig Jahren 
seines Bestehens hat sich das Dela- 
barsche Lebrbuch, dessen 2. Heft 
nunmehr in 4. verbesserter Auflage 
vorliegt, als Lehrmittel für Lehrer 
wie für Schüler viele treue Anhän- 
ger und Freunde erworben, eine 
Tatsache, die mehr ale alle lobenden 
Kritiken Zeugnis ablegt von dem 
praktischen Werte des Werkes. Was 
der Anordnung des Stoffes beson- 
deren Wert verleiht, das ist die 
Möglichkeit die einzelnen Abschnitte 
vornehmen zu können, ohne dafs 
sich der nach dem Buche unterrich- 
tende Lehrer streng nach der Reihen- 
folge des Buches selbst richten 
miifete, sondern dafs er bei seinem 
Unterricht vielmehr in der Lage 
ist, auf die Schulstufe und Fort- 
schritte der Schüler durchaus Rück- 
sicht zu nehmen. -х. 


Gnom-Kalender 1904. 8. Jahr- 
gang. Von Gustav Kleemann, 
Ingenieur, Hamburg. 

Reklame ist heutzutage für 
jedes Geschäft unentbehrlich und 
muls in Kauf genommen werden, 
selbst wenn sie uns manchmal etwas 
aufdringlich entgegentritt. Die- 
ser letztere Vorwurf kann dem 
„Gmomkalender“, in dessen Gewand 
der Hamburger Ingenieur Gustav 
Kleemann alljährlich seine Reklame 
kleidet, nicht gemacht werden. Im 
Gegenteil, der hübsche, wirkungs- 
volle Einband und die innere Aus- 
stattung des Büchleins, nicht nur 
mit einem vollständigen Kalenda- 
rium für jeden Tag und einem No- 
tizblock, sondern auch mit einer 
ganzen Anzahl photographischer Re- 
produktionen, Hamburger Stadtbil- 
der darstellend, die diesmal wieder 
vollkommen neu ausgewählt wur- 
den, machen den Gnomkalender aus 
einem Reklamekatalog zu einem ge- 
schmackvollen, jedermann willkom- 
menen Präsent. x 


Neues Land. Vier Jahre in 
arktischen Gebieten. Von Kapitan 
O.Sverdrup. In 2 Banden. Reich 
illustriert mit Abbildungen und 
Karten. Leipzig, 1903. Verlag von 
F. A. Brockhaus. Preis geb. 
M 20.—. 

Seit der ersten Nordlandfahrt, 
die 320 v. Chr. Pytheas von Mar- 
seille unternahm, wobei er die In- 
sel Thule, nämlich die Shetland- 
inseln, erreichte, haben die nord- 
polaren Gegenden auf die Forscher 
aller Zeiten eine gewaltige An- 


ziehungskraft ausgeübt. Haben іп” 


der zweiten Hälfte des vergangenen 
Jahrhunderts vor allem Nordenskjöld 
und Nansen als kühne Nordlandfah- 
rer sich einen berühmten, ja volks- 
tümlichen Namen erworben, so steht 
ihnen Kapitän Sverdrup, der Ver- 
fasser des vorliegenden Pracht- und 
Geschenkwerkes vornehmster Art 
weder an Kühnheit seines Unter- 
nehmens noch an der wissenschaft- 
lichen Bedeutung seiner beiden For- 
schungsreisen nach. Eine gewaltige 
Eroberung auf friedlichem Wege 
war es, indem er auf seiner zweiten 
Reise, die er in dem zweibändigen 
Werke „Neues Land“ schildert, im 
Namen des Königs von Schweden 
und Norwegen ein Gebiet von nahezu 
300000 qkm in Besitz nahm. Der 
Fleck, nach welchem Kapitän Sver- 
drup auf Nansens berühmtem Schiff, 
der „Fram“, ausgezogen war, ist in 
jenem Teil des Polargebietes ge- 
legen, der die meisten Menschen- 
opfer gefordert hat. Dort spielte 
sich einst die Tragödie des Unter- 
ganges der Expedition Franklins 
ab, dort fand das amerikanische 
Expeditionsschiff „Polaris“ ein 
grauenhaftes Ende. Durch Kapitän 
verdrup ist nun der Charakter des 
Ländergebietes westlich von Grön- 
land ein für allemal aufs genaueste 
bekannt geworden. Man mufs das 
aufs reichste mit Abbildungen und 
Karten ausgestattete Werk zur Hand 
nehmen, um zu beurteilen, welche 
Tatkraft und welcher Mut dazu ge- 
hören, volle vier Jahre im höchsten 
Norden, abgeschlossen von der 
Menschheit, tätig zu sein, nur der 
Wissenschaft wegen! Nur Männer 
wie Sverdrup waren derartigen An- 
torderem еп gewachsen. 
erk, dessen erster Band 
5 шы dessen zweiter 36 Kapitel 
umfafst und mit einer aufseror- 
dentlich grofsen Anzahl von tech- 
nisch vorzüglichen Illustrationen ge- 
schmückt ist, ist in frischer anschau- 
licher, ja oft poetischer Sprache 
geschrieben. — Wir erinnern nur an 
lebendige Schilderung von dem 
Eindruck, den die дег „Fram“ nahen- 
den Eisberge auf die Schiffsbewoh- 
ner machen. Dabei kommt trotz 
der oft so schwierigen und nicht 
selten sehr gefährlichen und tragi- 
schen Situationen der Humor immer 
wieder zu seinem Rechte. Auth die 
wissenschaftliche Bedeutung des Bu- 
ches, dessen dahingehende Kapitel 
zum Teil von den betreffenden ge- 
lehrten Teilnehmern der Fahrt selbst 
geschrieben sind, ist nicht gering 
anzuschlagen. Wir können daher das 
geschmackvoll ausgestattete Werk 
als ein Volksbuch für jung und alt 
nur warm empfehlen. a. 


Bei der Redaktion neu 
eingegangen: 


Deutscher Mühlen - Kalen- 
der 1904. Taschen- und Nach- 
schlagebuch mit den wichtigsten 


Nr. 3. 


Meng- u. Knetmaschinen, 


welche zum Mengen und Mischen der sämtlichen in der chemischen Industrie vor- 
kommenden Massen vorzüglich geeignet sind, liefert die 


Borbecker Maschinenfabrik u. Giesserei 
зо zu Bergeborbeck bei Essen а. d. Ruhr. 


—— Illustrirte Prospekte werden gratis und franco zur Verfügung gestellt. — 


H. Gerdes, Kattowitz 0.-S. 


Fabrikations-Spezialitäten: 


РА ... 
Dr. Kiinzel’s Original -Phosphorbronze 
іп Blöckchen, rohen und bearbeiteten Gufsstücken aller Art 
bis zu den schwersten Stücken. 


аса Lagermetall, Phosphorkupfer u, alle Metallegierungen, 


Armaturen, 
als Hähne, Ventile, Schieber etc. in Eisen und Metall. 
Feinste Referenzen. 


Ritter’s Original Patent autom. Danpischnlerapparal 


Anerkannt vollkommenster Apparat. 
Ke Enorme Ölersparnisse. 


Y Nur echt, 


3941 


D. R. P. 


wenn mit m. Schutzmarke. 
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Spezialapparate mit1,?, 3,460. 8 Stempela fir Laxomoliven, ‘Lokomobilen, Heifsdampfmaschinen etc, 
уу. Ritter, Maschinenfabrik, Altona. Etabliert 1848. 


н. Queva & Co, Erfurt, 


besteht seit 1833. 
Specialfabrik für 


fi TURBINEN 4 


aller bewährten Systeme 
für alle Gefälle und Wasserverkälmisse. 


145 Illustrierte Broschüre 


Schmiedeeiserne Fenster 


und Oberlichte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thüren 
und Thore 
fertigt als Specialität 1889 
R. Zimmermann, Bautzen. 


rohe u. blank ge- 
drehte fertigt 


< 

2 Robert Wagner, 
СТЫ сена 
Eisenwarenfabrik. 


Јасна Jacoby 
Armaturen-Fabrik 
LEIPZIG-REUDNITZ 


Turbine „PHÖNIX“ 


Gesetzlich geschützt. 


Nutzeffact 
SO", 
garantirt, 


1834 


SCHNEIDER, JAQUET & Cie, 
trassburg-Königshofen(Elsass). 


für Refiektanten kostenfrei. 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, W. 


übernimmt die Lieferung 


Durch Verbindung mit Spezialtechnikern des In- und Auslandes sind wir in 


und zu sehr mäfsigen Preisen zu liefern. 


welc 
Mit Vi 


tionen auszuführen, 
Kunden geblieben. 


ihnen weniger bekannt waren, 
anschlägen stehen wir zu Diensten. 


H. Uhland, Leipzig-Gohlis 


von 


Xoustruktionszeichnungen und Plänen 


von Motoren und Arbeitsmaschinen, sowie von Fabrikanlagen für alle Industriezweige. 


nn OE OO OE ма а ма ва за а enene 


den Stand gesetzt, Zeichnungen und 


Pläne nebst den dazu gehörigen Berechnungen unter Berücksichtigung der neuesten Fortschritte der Technik korrekt 


Viele Maschinenfabriken haben von dieser Einrichtung Gebrauch gemacht, wenn es sich darum handelte,7Konstruk- 
und sind mit wenig Ausnahmen seit Jahren unsere ständigen 


Regeln, Ratschlägen, Winken und 
Betriebserfahrungen für Müller, Müh- 
lentechniker, Müllereimaschinenfa- 
brikanten u, в. w. Herausgegeben 
von Kurt Kunis, Redakteur an 
der Wochenschrift „Die Mühle“, 
Leipzig. 25. Jahrgang. Mit 156 Il- 
lustrationen. Dresden, 1903. Ver- 
lag von Gerhard Kühtmann. 
Preis geb. M 3.—. 


Deutsoher Sohlosser- und 
Schmiede-Kalender 1904. Ein 
praktisches Hilfs- und Nachschlage- 
buch für Bau- und Kunstschlosser, 
Schmiede, Werkführer, Monteure 
und Metallarbeiter aller Art. Be- 
gründet von Ulrich R. Maerz, 
Civil-Ingenieur, Berlin. Redaktion: 
Professor Alfred Schubert. 23. 
Jahrgang. Mit vielen Textfiguren. 
Dresden, 1903. Verlag von Ger- 


hard Kühtmann. Preis geb. 
М 2.—. 
Kalender fiir die Baumwoll- 


Industrie 1904. Ein Jahrbuch 
fir Kaufleute und Industrielle der 
Baumwollbranche. Begründet als 
„Kalender fiir die Textil-Industrie“ 
von W.H.Uhland, Civil-Ingenieur. 
25. Jahrgang. Dresden, 1903. Ver- 
lag von Gerhard Kühtmann. 
Preis geb. M 3.—. 


Notiz-Kalender 1904 zum 
Gebrauch in allen Zweigen des Bau- 
wesens.. Herausgegeben von Curt 
Lemeke, Architekt. Berlin-Wil- 
mersdorf, Verlag: Allgemeine Rund- 
schau der Bauindustrie. Preis geb. 
M 1.50. 


Der Bau, Betrieb und die 
Reparaturen der elektrischen 
Beleuohtungsanlagen. Ein Leit- 
faden für Monteure, Werkmeister, 
Techniker ete. Herausgegeben von 
F. Grünwald, Ingenieur. Mit 
295 in den Text gedruckten Abbil- 
dungen. 10. Auflage. Halle, 1903. 
Verlag von Wilhelm Knapp. 
Preis geb. M 4.—. 


Notizen. 


Für das Jahr 1904 hat der Ver- 
ein Deutscher Maschinen-In- 
genieure als Beuth-Aufgabe den 
Entwurf einer Lokomotiv-Re- 
paraturwerkstätte ausgeschrie- 
ben, für welche das Baugelände in 
Gleiwitz, wo z. Zt. eine derartige 
Werkstätte erbaut wird, anzunehmen 
ist. (Skizze der Gleiwitzer Repara- 
turwerkstätte, sowie der Wortlaut 
des Preisausschreibens wird von der 
Geschäftsstelle des Vereins Deutscher 
Maschinen-Ingenieure, Berlin SW., 
Lindenstr. 80, auf Verlangen zuge- 
sandt.) 

Für eingehende preiswürdige 
Lösungen werden nach Ermessen 
des Preisrichter-Ausschusses goldene 
Beuth-Medaillen gegeben, für die 
beste von ihnen aufserdem der 
Staatspreis von 1700 Mark mit 
der Verpflichtung für den Verfasser, 
innerhalb zweier Jahre eine auf we- 
nigstens drei Monate auszudehnende 
Studienreise anzutreten, drei Mo- 
nate vor ihrem Antritt beim Vor- 
stand die Auszahlung des Preises 
zu beantragen, einen Reiseplan ein- 
zureichen, etwaige Aufträge des Ver- 
eins entgegenzunehmen und auf der 
Reise auszuführen, die erfolgte Rück- 
kehr dem Vorstande unverzüglich 
anzuzeigen und sechs Wochen später 
einen Reisebericht nebst Skizzen 
vorzulegen. 


Fortsetzung auf Seite XV. 


Dampfmaschinen 


stehender und liegender Bauart, mit Schieber- und Ventiisteuerung für 
gesättigten und überhitzten Dampf. 
Kondensations- 
anlagen. 
Vorwärmer. 
Förder- 
maschinen. 
Dampfkabel. 
Abteufmaschi- 
nen jeder Art. 
Pumpen und 
Kompressoren. 
Trans- 
missionen. 
Entwurf u. Ein- 
richtung котрі. EZ 


¥ ~<a = 
Fabrikanlagen. => pz у... 


Braunschweigisch-Hannoversche Maschinenfcbrikan, LA 
Alfeld, Leine 8. Mad 


Prospekte 
und Kosten- 
anschläge 
auf Wunsch. 


-КидеПадег- 8 


Neu! Bewahrt ! 


Bractischer.einfacher.b 


als Ringschmierlager 
sind die 
Rollenlager 
der Kugelfabrik Fischer А 6. | 
Schweinfurt | 
Verwendbar für jeden Lagerbock 
“ ebenso für Sellerslager 


Referenzen über 28 Jährige Betriebsdauer 
Patente in allen Ländern. 


wa 


Steinmüller-Ueher 


Ia eng TILA эщә2шә any 
оцовулон лојошуелрепб 00096 п? 814 пәйнүпү 


Für Kessel jeden Systemes geeignet, 
Kompl.Rohrleitungsanlagen.Wasserreiniger. 


L.& C. Steinmüller, Gummersbach, Rheinprovinz. 


R. Trenck, 


T und 
Eisengiesserei 
fertigt als Speeialität: 
Regulatoren 
für Dampfmasckinen 
von bisher unerreichter Ver- 


stellangskraft. au 
Man verlange Preislisten. 


Zahnräderfabrikl 
Augsburg 
vorm. Joh. Renk, Act.-Ges., 


жө liefert in anerkannt bester Ausführung 

alle Arten Zahnräder mit mathematisch genau 

geschnittenen Zähnen und тогзаћи! eingesandte 
Radkörper sohnell und billigst. 


— Feinste Referenzen. 


Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und | == Zentrifugalpumpen == 


Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-6. 


Augsburg Nürnberg Gustavsburg 


gogr. 1840 совт. 1887 сост. 1858. 


Aktion-Kapital und Reserven: са. 24 Milionea Mark. 
Arbeiter und Beamte: on. 10 000. 


Dampfmaschinen 


Eisenbahn- und аА ара; 


Eloktrische Lokomotiven 
Eisenhochbauten 

Brücken 
Wassergas-Schwoifsanlagen 


іп 6 Grdfsen 


Dampfturbinen 

Dampfkessel 

Dampfüberhitzer 
Kehlenaufworf-Vorrichtungen 
Gasmotoren 
Wirme-Moteren,,Patent Diesel‘) ы System Dellwik-Fleischer 
Turbinen р Maschinen 
Pumpwerke ЕТТ elzöfon 
Kälteorzeugungs-Maschinen System Baumann 
Brauerei- und Milserei- Späne- und База бека р" 


agen 

Reibmaschinen Patent Palmié 
Schnellpressen und 

Botationsdrack-Maschinen. 


эв®ттпа Pun ЗЭтувллол 


von 


dünne Flüssigkeiten, vorzüglich gearbeitet und ausländischen Ға! 

Weise nachstehend, mit Stahlwellen in Phosphorbronselager laufend nebst gläsernen 
Patentselbstölern mit Rotgufsverschraubungen, Aufftlltrichterhahn, Muttersehliisselm 
und Steinschrauben. 2083 


С. Joachim & Sohn, Schweinfurt (Bayern) 


Maschinenfabrik, Eisengiefserei und Kosselschmiede. 


Transmissionen 


Hpezial- Unternehmung æ в в в e «е 


ж ж für Cinrichtung und Umbau доп Stirkefabriken. 


W. H. Uhland, Leipzig. 
(Eigene Versudsfabrik mit Dampfbetrieb 1) 


Übernahme der kompletten Neuanlage von Stärke- 
fabriken jeder Art(Verarbeitung von Kartoffeln, Weizen, 
Mais, Reisetc.), wie auch Umbau und Verbesserung des Betrie- 
bes bestehender Fabriken dieser Branchen unter Garantie 
für günstigste Resultate. Durch Anwendung eigener vorzüg- 
licher Fabrikationsverfahren, welche, nach bewährten Prin- 
cipien vervollkommnet, seit Jahren mit bestem Erfolg in 
vielen Fabriken des In- und Auslandes eingeführt sind, wird 
stets die höchste Ausbeute an feinster Primaware (Superior!) 
erzielt. — Uhland’s Patent-Trockenanlagen trocknen 
schnell und billig und liefern tadelloses Produkt. 

Alle Spezialmaschinen und Apparate für die ge- 
samte Stärke-Industrie werden in bester Ausführung 
for gröfste Leistungsfähigkeit in vielfach verbesserten 
Originalkonstruktionen nach durchaus eigenem Modellen 
zu billigsten Fabrikpreisen geliefert. 


Dispositions- und Baupläne, sowie detaillierte Kosten- 
anschläge und Rentabilitätsberechnungen werden gegen 
mäfsiges Honorar ausgearbeitet, approximative Kosten- 
anschläge und allgemeine Auskünfte Interessenten stets 
gratis zur Verfügung gestellt. 

Die Versuchsfabrik für Stärke-Industrie, welche 
zur Herstellung von Kartoffel-, Weizen-, Mais- und 
Reisstärke,. Stärkezucker, Sago und Dextrin eingerichtet 
ist und über eigene Stärketechniker und Spezial- 
ingenieure verfügt, übernimmt die probeweise Verarbei- 
tung von Rohmaterialien zur Feststellung des Fabrikations- 
wertes, das Anlernen von Stärkefabrikanten, Werkführern 
etc., die Untersuchung aller іп der Stärke-Industrie zur 
Verwendung kommenden Materialien, besonders Wasser-, 
Stärke- und Rückstände-Analysen, und liefert Rezepte für 
Stärkepräparate jeder Art. 


Mehr als 30,jährige Erfahrung! — Prospekte gratis! 


+ Lichtpauspapiertabriken + (Q hemnitzerWerkzeugmaschinen-Fabrik 


ШИШ! Detmold. r Workzeugmaschin 


үөн, Paus- und Lichte 

auspapier. 
== 5 - рер = а = N) ~ р. R.-Pat. 

қ Räderfräsmaschinen. 
D. R.-Pat. 
automatische 


Carl нЕ Eisengiesserei und Maschinenfabrik, трт AR 


К \W aagen jeder Art, 


Waggonwaagen, Fuhrwerkswaagen, 
Rollbahnwaagen, Decimal- und Lauf- 
gewichtswaagen. 
Spezielle Konstruk- 
tionen für alle 
Zweige der Industrie. 
4% өзь 
Spezialität: 5 ~ 
Т “und Sellbahn, als Kontrollwaagen für Kesselhäuser, Беген» eto. 
Schenck’ з Registrierapparat, in über 7000 Exemplaren verbreitet. 2251 
sa- Leber 12 000 Schenck’sche Waagen іп Deutschland im Betrieb. a 
== Drehscheiben. — = Krahne jeder Art. = 
Schiebebähnen. ~ ` — Е ек 
Spezialität: 


Aufzüge. — Spills. | Elektrisch betrieben 
е Hebe- 
Materialsprüfungs- maschinen, insbes. Laufkrahne, 
maschinen. Bockkrahne, Drehkrahne etc. 


Richard Klinkhardt, Wurzen Sa. 


Maschinenfabrik, Eisengiefserei und (нун 
—————— Gegründet 1872 ---------- 
liefert zu mälsigen Preisen in. bester und neuester Konstruktion: 


in jeder Gröfse mit selbsttätig 

D am fmaschinen variabler Expansionssteuerung 
und minimalem Dampfverbrauch, sowie 

% als Riemenscheiben, Lager mit 


lungen, Scheiben- und Schalenkupplungen, Seilscheiben etc. 


Maschinen: und Bauguis = — 


eingesandten Modellen. 


Dampikessel jeder Konstruktion, und zwar er 


Flammenrohr-, Röhren- sowie kombinierte Kessel, Сагай, Wellrohr-, 
Galloway- und Stufenrohrkessel mit zugehörigen Armaturen und ratio- 
nellen Feuerungsanlagen, ferner eiserne Gefälse und Eisenbaukonstruk- 
tionen aller Art. 

Projekte, Zeichnungen und Kostenanschläge 
werden kostenlos angefertigt, und stehen zur vorherigen Besprechung jederzeit Ingenieure ebenfalls ohne 
Kostenberechnung zur Verfügung. 
> Telegrammadresseı Klinkhardt, Wurzen Sa. Ф 3 Fernsprecher Nr. 15. € 


Druck von F. A. Brockhaus in Leipzig. 


Ашота! 


FILIALEN 
SHAMBURG.KOLN. 
LOND ON. AMSTERDAM. 


Beiblatt zu Uhland’s Zeitschriften: 


„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“, Gesamt- und Einzelausgabe, 


„Wochenschrift für Industrie und Technik“ 
„Technische Rundschau in Einzelausgaben für die wichtigsten Industriezweige“. 


Bezugsquellenliste as „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


für Maschinen, Apparate, Materialien und Fabrikbedarfsartikel 


für alle Zweige der Industrie. 


1904. 


Insertionspreis für ein Jahr Mk. 6.— pro Zeile, pränumerando zahlbar. 


Abkürzungen: 


Armfbk. = Armaturenfabrik, Zving. = Zivilingenieur, Egss. = Eisengiesserei, Kschmd. = Kosselschmiede, Mfbk. 


= Maschinenfabrik, 


Mgss. = Metallgiesserei, Mëscht, = Maschinengeschäft, Tech. В. = Technisches Bureau. 


Abort-Anlagen (siche auch Klosett- und 


Pissoir-Anlagen). 
Chemische Fabrik vormals Rudolph Grevenberg & Co., 
Akt.-Ges., Hemelingen b. Bremen. 


Abort-Entleerungs- Apparate. 


Flader, Е. C., (Dampf- und Handluftpumpen, Abfuhr- 
wagen, Saugleitung), Jöhstadt, Sachsen. 


Abwärmekraftmaschinen. 


Balcke & Co., Bochum i. Westf. 


Abwasser- Reinigung. 


Füllner, H., (Abwasser-[Filiner-]Filter), 


Acetylengas-Apparate. 


Boettcher & Goetze, (transportable Apparate), Berlin N. 54. 
Hütter jr., H., Hamburg. 


Adhäsionsfett für Treibriemen. 


Mech. Treibriemenweb.&Seilf.Gustav Kunz,Akt., Treuen 8. 


Adressbücher für die Industrie. 


Leuchs, C., & Co., (Adressbücher aller Länder), Nürnberg, 


Akkumulatoren. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Druck- 
22 waaser), Magdeburg-Buckan 


Aluminium und Aluminium- 
Fabrikate. 


Lankhorst, G., 


Ambosse. 


Höver, Н. О., (auch Neuanstählen), 


Analysen, Apparate fiir. 


Greiner, Ephraim, (geätzte graduierte Glas-Instrumente 
zur Mass-Analyse, für chemische Laboratorien etc.), 
Stützerbach (Thüringen). 


Appretur- u. Bleicherei-Masch. 


Reyer, F., & Zetzache, Plauen i. V. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit 0. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Haubold jr., С. G., Maschinenfabrik, Chemnitz і. 8. 
Hummel, С., Maschinenfabrik u. Eisengienserei, Berlin N. 


Aräometer u. Sacharometer. 


Keiner, Schramm & Co., (für Fabrik- und Laboratorien- 
Gebrauch), Arlesberg i. Thür. 


Argentansiigemaschinen. 


Nestler & Breitfeld, Mfbk. u, Egee., Епа, Erzgb. 


Armaturen. 

Armaturen- u. Mechfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 

Blancke & Co., G. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg а. S. 

Ropp & Reuther, Mannheim. 

Rraun,Just.Christ.,A.-G.,(Sıcherheitswasserst.), Nürnberg. ` 

Dehne, A. L. G., Maschinenfabrik, Halle a. 8. 


‘Warmbrana. 


Witten 2. 


Remscheid. 


Greiner, Ephraim, (Wasserstandsgläser, vorzüglich ge- 
kühlt in allen Dimensionen), Stützerbach, Thüringen. 
Keil, Theod., (spez.f.Zuckerindustrie ;gegr.1790), Halle a.8. 
Keller & Co., (Spez. Dampfdruckreduzirventile), Chemnitz. 
Klein, Schanzlin 4 Becker, Frankenthal, Rheinpfals. 

Klinger, Rich., (Reflex.-Wasserstands-Armaturen), 
Gumpoldskirchen b. Wien. 
Leipzig-Reudnitz. 
Chemnitz. 


Nachtigall & Jacoby, 
Pilz, 0. F., 


Asbest. 


Berliner Asbest- Werke Wilh. Reinhold, Berlin-Reinickend. 


Aufbereitungs-Anlagen u. -Ma- 
schinen für Erze u. Kohle. 


Еше, C.,(f.Kohle,Koks,Chamotte, Gips, Mergel), Stuttgart. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Eig. Versuchsanstal- 

ten f. Zerkleinerung u. Aufbereitung), Magdeburg-B. 
Polysius, @., Dessau. 


Aufziige, Kriine und Winden. 


Becker, E., Maschinenfabrik, Berlin-Reinickendorf. 
Bergmann, E., vorm, Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Berlin, Carl, (Winden), Weissenfels. 
Beyrich, Ad., Spezialanst. f. Aufzugskonstrukt., Meissen. 
Bleichert, Adolf & Co., Leipzig-Goblis 11. 
Bohmer,Gebr.,Akt.-G., Magdeburg-Neust.‚Lübeckerst.131. 
Briegleb, Hansen & Co., (Alleinfabrikation der Stauffer- 
Megy- und Stauffer-Henkelschen. Sicherheitewinden), 
Gotha 21. 

Düsseld.Kranbaugesellsch. C.W. Liebe m.b. H., Düsseldorf. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fleischmann, R., & Co., Berlin N., Chausseestr, 2 E. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hopmann, L., Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfeld. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Hütter jr., H., Hamburg. 
Kaniss, A. W., (Seile für Aufzüge), | Wurzen-Mulde. 
Knapp, Gebr., Eisengiess. u. Maschfbk., Neuss а. Rh. 
Laass, Hermann, & Co., Magdeburg-Neustadt. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Beck & Henkel, Kassel. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Mech. Treibriemenweb.& Seilf.Gustav Kunz, Akt, Treuen 8. 
Nollau & Tangermann, Maschfbk., Helmstedt(Braunschw.). 
Schelter, J. G., & Giesecke,(Sicherheits-Aufsügelangjährig 
bewährter Konstruktion zur Beförderung von Personen 
und Lasten für alle Betriebsarten), Leipsig-Plagwits. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin С. 2. 
Wolff, Jul., & бо., Heilbronn а. Neckar. 


Auskünfte, kaufmännische. 


Beyrich & Greve, (auch Specislausk.tib.Familien),Halles.8. 


Auskünfte, technische. 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, (Aus- 
künfte aus allen Zweigen der Industrie. — Einzelne 
Auskunft М. 3.—; für Abonnenten M. 2.—, Abonne- 
ment für 10 Auskünfte M. 18.—), Leipzig-Gohlis. 


Axenregulatoren. 


Stein, B., Berlin-Schöneberg, Hauptstr. 151. 
Strnad, Ferd., Berlin-Schmargend., Warnemünderatr.14/15. 


|Bade-Anlagen u. Einricht. 


Conrad 4 Grübler, (Fabrik), Berlin 8. 18, Moritzstr. 14/15. 
| Schaffstaedt, H., Giessen. 


Bäckerei-Anlagen u. Einricht. 


Augustin, Louis, (Backofenbau und Bäckerei-Maschinen. 
Konditorei- u. Bickerei-Einrichtungen), Leipzig. 
Borbecker Mfbk., (kontinuierliche Backöfen, Knetmasch. 
u. sonstige Bäckereimasch. u. Apparate), Berge-Borbeck. 
Herbst, F., & Co., (Spez. Teigteilmaschinen), Halle a. 8. 

Maschinenfabrik Geislingen, (Teigknetmaschinen), 
Geislingen (Württemberg). 


Bambusrohr. 


Schlick, Otto, 


Bandsägemaschinen f. Metalle. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Baracken. 


Deutsche Barackenbau-Gesellschaft (System Brümmer), 
zerlegbare transportable Häuser, Köln u. Berlin. 


Barometer. 


Greiner, Ephraim, (Quecksilber-Barometer aller Art, genau 
nach Ortshöhe eingestellt), Stützerbach, Thüringen. 


Baubeschläge. 


Wenner, Gebr., (Schléss., Charn., Fischb.), Schwelm-Westf. 


Bedarfsartikel für Fabrikbe- 
triebe und Maschinenbau. 


ann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8 
‚ A. W., (Seile für alle Zwecke u. Drahtseili 
elhaar-Treibriemen), Wurzen-Mul 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remache 
Kupper 4 Co., Berlin C., Kaiser Wilhelmstr. 18 N. 
Mech. Treibriemenweb. &Seilf. Gustav Kunz, Akt., (Hanf. 
Bwil.-Drahtseile, Bwll.- u. Kamelh.-Treibr. Treuen 8. 


Beleuchtungsanlagen u. Gegen- 
stände für. 


Wolf, R., Mfbk. u. Kesselschmä., (Lokomobilen u. Dampf- 
maschinen 7. elektr. Beleuchtung), Megdeburg-Buckau. 


Benzin-Motoren. 


Donath, Karl, Spezial-Fabrik, 


Bergwerke, Maschinen u. Ge- 
räte für. 


Frölich & Klüpfel, (Gesteinsbohrmaschinen , 

pressoren, Lufthaspel, Ventilatoren), _Unterbarmen. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit О. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Heckel Georg, (Spez. Förderseile), St. Johann-Saarbrücken. 
Nollau & Tangermann, Maschfbk., Helmstedt(Braunschw.). 
Schütz, 6. А., Wurzen і. 8. 


Beton- u. Mörtelmaschinen. 


Beyer, Е. 4 Zetasche, (Betonmischmaschinen), Plauen i. V. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 


Biege- u. Richtemaschinen. 


Mönkemöller, Fr., & Cie., (für Bleche und alle sonstigen 
Walzprodukte), Bonn am Rhein. 


Berlin C., Prenzlauerstr. 20, 


Leipzig-Eutritasch. 


Luftkom- 


2 


Bierschenk-Apparate und Ar- 


maturen. 
Pils, O. F., 


Biskuit- und Cakesfabrikation, 
Maschinen fiir. 


Tietjens, H., (liefert komplette Anlagen), 
Hamburg-Uhlenhorst, Bachatr. 50. 


Blechbearbeitungsmaschinen. 


Chemn. Blechbearbeit.-Mfdk. Rich. Wagner, Chemnits 1.8. 
Fried. Krupp Aktiengesellscheft Grusonwerk, (Polier- 
maschinen), Magdeburg.-Buckan. 
Kneusel, Carl, Maschinenfebr. а. Risengiess., Zeulenroda, 
Kupper A Co., lin C., Kaiser Wilhelmstr. 18 N. 
Mönkemöller, Fr., а olen (Pressen, Scheren, Stanzen), 
Bonn am Rhein. 

Schlüter, H., Masohfbk. u.Eiseng., Neustadt a.Rübenberge. 


Bleche, gelocht, Riffel- und 
Waffelbleche. 


Beling’ Söhne, Eiseng. u. Mfbk.. Hellenthal i. 4. Eifel. 
Maschinenbau u. Metalltuchfabrik A.-G., 1. Anh. 
Baguhn-Anbhalter Metalllocherei m. b. H., Ва i. Anh. 
Zeiger, O., Fbk. f. gel.Bleche, ‚Berlin ВО., Képenickerst. 118. 


Blechscheren und Blech- 
scherenmesser. 


August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Messer), Remscheid. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 2. 


Bleipressen u. Bleiwalzwerke. 


Braun, Just. Christ., A.-G., (Bleikabelpressen), Nürnberg. 
Fried. Krapp Aktiengesellsohaft Grusonwerk, (auch Kabel- 

ргевгеп), Magdeburg-Buckau. 
Nolden, Math. Jos., Maschinenfabrik, Köln a. Bh. 


Bleiröhren u. Bleibleche. 


Hahn, Peter, Fabrik u. Metallhälg., Crofeld, Südwall 27. 


Bleistiftfabrikation, Masch.für. 


Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, Nürnberg. 


Blitzableiter. 


Heinrich, Paul, (auch eis. Fahnenst.), Schöneberg-Berl.W. 
Hempel, Alwin, (auch Reinnickelspitzen), Dresden-N. 
Kirchhoff, Xaver, (Spes.-Fbk. seit 1861), Friedenau-Berl. W. 
Ulfert, Hermann, Spes.-Fabrik seit 1860, Bertin N. 58. 


Blutkohle mitSäure extrahiert. 


Flemming, Н. Kalk bei Köln. 


Bogenlampen. 


Regins-Rogenlampenfabrik, G. m. b. H., (Bogenlampen 
mit garantiort 200—250sttindiger Brenndauer mit 1 Kohle, 
konkurrenzlos für Bogenlampen zu indirekter Belench- 
tung für med. Zwecke u. zu Lichtpausen), Köln a. Rh. 

Schwarz, August, (Spesielität seit 1888), Frankfurt s. М.-8. 

Stralsunder Bogenlampenfabrik, G. m. b. H., Stralsund. 


Bohrapparate für konische 
Zapfenlöcher. 


Maschinenfabrik Emmerich, 


Bohrmaschinen. 


Fleck Söhne, С. І. P., Mfbk., Berlin-Reinickendort. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Coors), Werkseugmfbk., Wetzlar. 


Chemnitz. 


Emmerich a. Rh. 


Sonnenthal, E’, junr., Berlin 0. 2. 
Bohrwerkzeuge. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 


Brauerei-Einrichtungen. 


Akt.-Ges. vorm.Gebrüder Seok, Bau automatischer Gersten- 
u. Malzputzereien. Spezialität: Malzputz- u. Entkei- 
mungsmaschinen, Poliermaschinen, Trieure mitgefrästen 
Zellen etc. 1500 Arbeiter, Dresden. 

Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- 
berger, Darmstadt. 

Braun, Just.Christ.,A.-G.,(Pumpen,H&hne,Abziehapparate 
für Luftdruck m. Hand- u. Masch.-Betrieb), Nürnberg. 

Ergang, F., (Brauerei- u. Mälzeroleinricht.), Magdeburg. 

Gebauer, „ (Vereinigt mit С. Hoppe), Berlin NW. 87. 

Greiner, Ephraim, (Sacharometer, Thermometer aller 

Art, Abwioge-Cylinder еќс.), Stützerbach, Thüringen. 

Huckauf & Bulle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


König, O., Maschinenfabrik, Speyer. 
Wehrle, Otto, (Spexialfabrik für moderne Brauerei-Ein- 
richtungen, sowie für alle einzelnen Brauerei-Maschinen 
und -Apparate), Emmendingen, Baden. 


Brauereimaschin. u.-Apparate. 


Badische Maschinenfabrik, (Brauerei-Filterpressen), 
Durlach (Baden). 


Brennerei-Einrichtungen. 


Actien-Gesellschaft Н. Е. Ескен, Berlin-Friedrichsberg. 
Aktien-Maschinenban-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- 

berger, Darmstadt. 
Greiner, Ephraim, (Alkoholometer, geaichte п. allebekann- 

ten Systeme, Abwiege-Cylinder etc.), Stütserbach, Thür. 
Huckauf а Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Sachsenberg, Gebrüder, Gesellschaft m. b. H., Rossleu a. Е. 


Brennholz-Zerkleinerungs- 
Maschinen. 


Eitle,O., (Bäg- u. Spaltmascl 
Fleck Böhne, O. L. P., М 
Ritter, W., Maschinenbau-Anstalt, 


Breun- u. Stahlstempel. 


‘Témmler,Rob., (auch Brenn- u.Stempelpressen)‚Döbelni.B. 


Brikettfabrikation, Masch. und 
Apparate für. 


Leutert, E., (Spez. Braunk.-Briketfbk.-Einricht.), Halle 8. 
Zeitzer Eisengiesserei u. Maschinenbau-Aktien-Gesellsch., 
(Spezialisten f. Maschinen u. Apparate z. Gewinnung u. 
Verwertung von Braunkohle, liefert vollständige Braun- 
kohlen-Brikettfabrik-Anlagen nach bewährten Trocken- 
systemen bei garantierter Leistungsfähigkeit, ebenso 
vollständige Steinkohlenbrikettfabrik-Anlagen), Zeitz. 


Bronze-, Messing- u. Rotguss. 


Braun, Just. Obrist., A.-G., Nürnberg. 


Brunnenbau. 


Berliner Tiefbohrgesellschaft, G. m. b. H., Berlin 80. 16. 
Böhme, Wilh.,Maschinenfbk., Dortmund, Courlerstr.10—20. 
Stappen, Wilh., (Brunnen-Schacht- u. Stollenbau), Viersen. 


Buchbinder-Callicot. 


Haubold jr., С. G., Maschinenfabrik, 


Buchbinderei, Bedürfnisse, 
Apparate u. Maschinen für. 


Brehmer, Gebrüder, (Spezialität: Drahtheftmaschinen jeder 
Art), Leipzig-Plagwits. 
Leo's, Wilhelm, Nachfg., (Spezialität: Materialien, Werk- 
xeuge, Maschinen, ganze Einrichtungen), Stuttgart. 


Bunt-, Glacé- u. Chromopapier- 
maschinen. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 


Calcium-Carbid-Fabriken, Ma- 
schinen fiir. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs- und Mischanlagen), Magdeburg-Buoka 
Polysius, G., D 


Cartonnagenfabriken, Masch. f. 


Brehmer, Gebrüder, (Spesialität: Drahthoftmaschinenjeder 
Art Leipzig-Plagwits. 
SA ebe Oartonnagen-Maschinen-A.-@., 


Cellulose-Fabrikation, Maschi- 
nen fiir. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Füllner, H., Maschinenbau-Anstalt, Warmbrunn. 


Cement- u. Kunststein-Fabrik- 
Einrichtungen. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Boyer, К. & Zetzsche, (Betonmischmaschinen, Schleif- u 
Poliermaschinen), Planen і. У. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fleck Söhne, С. L. P., Mit Berlin-Reiniokendorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Backa 
Friedrich, Мах, & Co., Mfbk., Leipzig-Plagwit 
Huckauf ® Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Lucke, 0., Maschinonfabr. › (Sämtl. Maschinen der Kunst- 
stein- u. Zementwaren-Branche. Erste Spezialfirma 
овог Industrie, weltbekannt), Eilenburg b. Leipzig. 
Maschinenfabrik Geislingen, (sämtliche Maschinen für 


ationär u. fahrb.), Stuttgart. 
.,  Berlin-Reinickendorf. 
Altona. 


Chemnitz i. 8. 


Dresden-A. 


Cementfabrikation), Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Dessau. 


Ritter, W., Maschinenbau-Anstalt, (Masch. f. Fabrikation 
von Comentfässern), Altona. 
Wiede’s, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 


Centrifugalexhaustoren. 


Brodnits & Seydel, (such mit Elektromotoren), Berlin N. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Beck & Henkel, Kassel. 


Centrifugalgebläse u. Gebläse- 
maschinen. 


Brodnits & Seydel, (auch Hochdruck-), Berlin N. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Beck & Henkel, Kassel. 


Centrifugalpumpen und Pump- 
maschinen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bopp & Reuther, eim. 
Brodnits & Seydel, (Patent), Berlin N. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Beck A Henkel, Kassel. 
Nestler & Breitfeld, Mfbk. u. Eges., Епа (Erzgb.). 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 
Wolf, R., Maschfok. u. Kesselschm., Magdeburg-Buckau. 


Centrifugen. 


Gebauer, Fr., (Vereinigt mit O. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Haubold jr., O. @., Maschinenfabrik,  Chemnits i. 8. 
Heine, Gebr., Spezislfabrik für Centrifugen aller Art, 
Viersen, Rheinpreussen. 
Hummel, C., Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Berlin N. 
Spesial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefebriken W. Н. Uhland, (spez. f. Stärkefabriken), 
Leipsig-Gohlis. 


Centrifugenriemen. 


Капів, A. W., (endlos gewebte Riemen), Wurzen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.é Seilf.Gustay Kunz, Akt., Treuen 8. 


Chamottesteine etc., Maschinen 
таг Herstellung von. 


Eitle, C., (Mühlen, vom grössten Stück zu Mehl), Stuttgart. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern: 
Polysius, G., 

Wiede’s, Theodor, Maschfbk., A.-G., ет. 1887, славите. 


Chemische Fbkn., Apparate fiir. 


Blancke 4 Co., G. m. b. H., 0. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel-Armaturenfabrik, (Bleiarmaturen in 
Eisenpanzer), Merseburg a. S. 

de Dietrich 4 Cie., (Apparate, Autoclaven, Kesseln u. s. w. 
aussäurebeständig emailliertem Gusseisen), Niederbronn. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Zerklein.-Masch., 
Destilliorblasen, Drucktöpfe, Rund- und Spitzkessel, 
Retorten, Schmelzpfannen u.s. w.), Magdeburg-Buckau. 

Greiner, Ephraim, (Glasinstrumente,-Appar.u.Ausrüstungs- 
Artikel f. chem. Laboratorien, SBtützerbach, Thür. 

Jürgensen, Dr., & Bauschlicher, (Pläne, Kostenanschläge, 
Inbetriebsetzung, komplette Projekte für chemische 


Fabriken), Prag. 
Muencke, Dr. Rob., Berlin NW. 
Polysius, @., Dessau. 


Wegmann, Fr.,(Porzellanwalz. f. chem. Prod. a. A A Zürich. 


Chemische Laboratorien und 
Apparate für dieselben. 


Greiner, Ephraim, (Alkoholometer, Araeometer, Васһаго- 
meter u, Klüssigkeltswaagen aller Art, Glas-Apparate u. 
„Instrumente. Stative, Ausrüstungs-Artikel jeder Art f. 
chem. Laborator. u. Apoth.), Stützerbach, Thüringen. 

Thörner, Dr. Wilh., (Wasser-, Erz- eto.Analys.), Osnabrück. 


Chocoladen- u. Confiturenfabr., 
Einrichtungen für. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf &Bülle, Mfbk., (Spezialität), Ottensen-Hamburg. 
Lehmann, J. M., (auch f. Kakaofabrikat.), Dresden-Löbtau. 


Cigarren- und Packkisten, 
Wickelformen, Maschinen u. 
Appar. für Fabrikation von. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Fleck Söhne, С. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Bitter, W., Maschinen für Kistenfabrikation, Altona. 


Condensations-Anlagen, Con-' 


densationswasserableiter etc. 
siehe unter „K.“. 


Cylinder-Entwässerungs- 
Apparate. 


Schneider & Helmecke, Maschinenfebrik, 


Dachfenster. 


Hürtgen, Münnig & Co., (Jalouste-Dachfenster und Shed- 
fter), diate Köln-Lindenthal. 


A.-G., (Ventilations-Dachfenster 
Schweinfurt. 


eiserne, 


Magdeburg. 


өг), 
Kugelfabrik Fischer, 
D. В. Р.), 


Dachkonstruktionen, 
Hallen ete. 


Aktien-Gesellschaft für Brückenbau, Tiefbohrung u. Eisen- 
konstruktionen, Neuwied a. Eh. u. Jagstfeld, Wiirtt. 
Fritzsche, Herrmann, Leipzig, Goth. Bad. 


Dampfdreschmaschinen. 


Maschinenbau-Anstalt u. Eisengiesserei vorm. Th. Flöther, 


Aktiongesellschaft, Gassen i. L. 
Dampfentöler. 
Balcke & Co., Bochum i. Westf. 
Dampfhimmer. 


Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. У. 
Brinkmann, Gest. Ate, G.m.b.H.,Maschfbk.,Witten-Ruhr. 
MärkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp&0o., WetterRuhr. 
Thiemer, Мах Н. 8 Co., Maschinenfabrik, Dresden-A. 


Dampfkessel. 


Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Främbs & Freudenberg, Schweidnitz i. Schl. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit C. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Göhrig & Leuchs’sche Kesselfabrik Aktien-Gesellschaft, 
(Kessel jeder Art. Spesialität Wasserröhrenkessel mit 
patentierter Rauchverbrennung und Oberhitser nach 
eigenem Patent), Darmstadt. 
KesselfabrikKaiserslautern, Oscar Schimmelbusch, (Dampf- 
kessel all. Art. Spez.: Wasserröhrenkess. Syst. Hohlfeld 
A Breda, Lokomobilkess.f.landw.Masch.), Kaiserslautern. 
Klinkhardt, Bichard, Wursen. 
Knoevenagel, A., Hannover-Hainhols. 
Maschinenfabrik J. Е. Christoph, Akt.-Ges., Niesky. 
Melzer, Carl, (Kessel aller Systeme, such Bicherheitsk. u. 
Cirkul.-Wasserröhrenkessel), Halle a. 8. 
т, J. E., (Sicherheitsröhrenkessel mit herausnehm- 
baren Röhren), Chemnits i. 8. 
Piedboeuf, Jacques, G. ш. b. H., (Dampfkessel aller Art, 
Spezialitäten: Grosswasserraumkessel für hoben Druck, 
Piedboeuf’sche Feuerröhren mit eingepressten Rippen, 
Pledboeuf'scheZugabsperrung sur Rauchverminderung), 
Düsseldorf-Oberbilk und Aachen. 

Bheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 
Sachsenberg, Gebrüder, Gesellschaft m. b. H., Rosslaus. E 
Steinmüller, L. & C., Gummerstach, Rheinland. 
Walther & Cie., (Gpecialitat : Wasserröhrenkessel be- 
währter Systeme), Kalk b. Köln э. Rhein. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 
Wolf, R., Mfbk. u. Kschmd., (Spesialitätseit 1862: auszieh- 
bare Röhrenkessel, s. auch Lokomobilen), Magdeburg. 


Dampf-Kippkarren. 


Fowler, John & Oo., Magdeburg. 
S 

Dampfkräne. 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hermann, & Co., Magdeburg-Neustadt. 
MaschinenbaurAkt-Ges: vorm. Beck à Henkel, Kassel. 


Dampfmaschinen (siehe auch 
Heissdampfmaschinen). 


Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Chemnitser Werkscugmaschinenfabrik vorm. Joh. Zimmer- 
mann, Chemnits. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Kisong., Akt.-Ges., Cottbus. 
Crimmitechauer Maschinenfabrik, (Dampfmaschinen u. 

Heissdampfmaschinen eig. Pat.), Crimmitschau 1. 8 
Ehrhardt4Sehmer,G.m.b.H.,Schleifmühle,P.Searbrücken. 
Erfurter Maschinenfabrik Frans Beyer & Co., Erfurt. 
Främbs & Freudenberg, Schweidnitz i. Schl. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit О. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Hertel, Ernst, 4 Co., Spesialfbk. mod. Dampfm., Leipzig-L. 
Klinkhardt, Richard, Wurzen. 
Knoevenagel, A., Hannover-Hainholz. 
Kohllöffel, Ulrich, Mfbk."(gegr. 1862), Reutlingen, Württ. 
Lasss, Hermann, 4 Co., Magdeburg-Noustadt. 
Leutert, E., Maschinenfabrik u. Eisengiesserei, Halle a, 
MarkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp&Co.,WetterRu 


Maschinenfabrik J. E. Christoph, Akt.-Ges., Niesky. 
Pfeiffer, Dr: Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, 0. Dessau. 


Sachsenberg, Gebrüder, Gesellschaft та. b. H., Rosslaus. E. 


Sack&Kiesselbach,Maschfbk.,G.m.b.H.,Bath b. Düsseldorf. 


Schütz, G. A., Woren i. 8. 
Strnad. Ferd., Berlin-Schmargend., Warneminderstr.14/15. 
Trenck, B., Maschinenfabrik und Eisengiesserei, Erfurt. 
Wiede's, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1837, Chemnitz. 
Wolf, B., Mfbk. u. Ksohmd., (spesiell sum Betriebe von 

Dynamos, siehe auch Lokomobilen), Magdeburg-Buckan. 


Dampfpflüge. 


Fowler, John & Co., Magdeburg. 
Dampfpflugseile. 

Smith, Thos. & Wm., Drahtseilwerke, Hamburg. 
Fowler, John & Oo., Magdeburg. 


Dampfpumpen. 


Armaturen- u. Mscbfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bettinger & Balcke, б. m. b. H., Frankenthal (Pfalz). 
Blancke A Co., G. m. b. H., С W. Julius, Maschinen- 

Bau-Anstalt und Eisengiesserei, Merseburg a. 8. 
Klein, Schanslin 4 Becker, Frankenthal, Rheinpfalz. 
Weise & Monski, (Spezialfabriken für Pumpen aller Art 

mitu. ohneSchwungrad, für alle Zweoke u. jedeLeistung), 


Halle a. 8. 
Dampfrollwagen. 
Fowler, John & бо. Magdeburg. 
Dampfschornsteine. 


Frankfart a. O. 


Schuls, Emil, Schornsteinbangeschäft, 
8 " Gwinge a. Hars. 


Walter, К., Schornsteinbaugeschäft, 


Dampfstrahlgebläse. 


Weinmann & Lange, 


Dampfstrassen-Walzen. 


Fowler, John а Oo., 


Dampfüberhitzer. 


Böhmer, Gebr.,Akt.-G.,Megdeburg-Neust., Lübeokerst.131. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Dingler'sche Maschinenfabrik A.-G., (gegr. 1827, Personal 

ca. 700 Mann), Zweibrücken. 
Maschinenfabrik J. Е. Christoph, Akt.-Ges., Niesky. 
Rheinische Dampfkeasel- und Maschinenfabrik Büttner, 

G. m. b. H., Uerdingen а. Rhein. 
Steinmiiller, L. & C., Gummersbach, Rheinland. 


Dampfwinden. 


Bohmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Lilbeckerst.131. 
Laass, Hermann, & Oo., Magdeburg-Neustadt. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Beck & Henkel, Kassel. 


Dampfziegeleien, Einricht. für. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Leass, Hermann, Magdeburg- Neustadt. 
Pfeiffer, Gebr., ‘Meschienfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Dessau. 
Wiede’s, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 


Destillier-, Koch- u. Abdampf- 
Apparate, 


Fischer & Kiefer, Apparatefabrik, Karlsruhe 1. В. 
Marr, Gustav, Kupferschmiede u. Apparatebau, Löbau і. 8. 
Sachsenberg, Gebrüder, Gesellschaft m. b. H., Rosslau a. Е. 


Dextrinfabrikation. 


Dextrinfabrikation nach wesentlich vervollkommnetem 
Verfahren (Herstellung aller Sorten Dextrin,Leiogomme, 


Bahnhof Gleiwitz. 


Magdeburg. 


Капа , fidssigen Leim etc.) lehrt Uhlands Ver- 
suchsstation "für Stärke-Industrie, Leipzig-Gohlis. 
Dextrinröstapparate. 


Spezial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W. H. Uhland, (Réstapparate neuest. 
verbessert. Konstruktion), Leipzig-Gohlis. 


Diamantwerkzeuge aller Art 
und Diamanten für tech- 
nische Zwecke. 


Lange, Lorcke & Co., (Drehstähle, Glaserdiemanten, 
Bohrkronen, Steinsägen eto.), Brieg IX, Bez. Breslau. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin С. 8. 


Dichtungsmaterial. 


Kleemann, Gustav, (Dichtungsplatte „Ideal“), Hamburg. 
Klinger Rich., („Klingerit“ Diohtungspl. u.Ringe f. höchst. 
Dampfar. u. überhitzt. Dampf),‚Gumpoldskirchen b. Wien. 
Manganesit-Werke, (das dauerhafteste u. billigste Dich- 
tungerhaterial ist Manganesit. Eingeführt bei der 
Kaisorl. Marine, allen grossen Werften, Staats- und 
Privatbahnen des In- u. Auslandes), Hildburghausen. 
Chr. Vollrath Soehne, (Dichtungshanf und Wichsel in 
allen Qualitäten), Emmendingen. 
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Drahtgewebe u. Drahtgeflechte. 


Heckel, Georg, Drahtseilfabrik, St. Johann-Saarbrücken. 

Heinze, Carl & Co., Mechan, Drahtgewebefabrik (Vor- 
teilhafteste Bezugsquelle), Saalfeld s. 8. 

Kaniss, A. W., (Drahtgeflechte jeder Art), Wurzen-Mulde. 

Leuchtenberg, Curl, Drahtweberei, Duisburg. 

Maschinenbau u. Motalltuchfabrik A.-G., Raguhn i. 

Rhein. Drabt-Industrie Bicker & Со. А тег, Bs.Düsseldorf. 


Drahtrichtmaschinen. 


Dahlhaus A Co., 
Kayser, J. G., 


Drahtseile. 


Atmer, G., (Gusstahl-Drahtseile f. Aufsugssw.), Hamburg. 
Heckel, Georg, Drahtseilfabrik, St. Johann-Saarbrücken. 
Kaniss, A.W., (Btahl-u. Eisenseile jed. Art), Wursen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.& Seilf.Gustav Kunz, Akt., Treuen 8. 
Puth, Heinr., Draht- u. Hanfseilefbk., Blankenstein, Ruhr. 
Smith, Thos. 4 Wm., Drahtseilwerke, Hamburg. 


Drahtseilbahnen und -Trans- 
missionen. 


Anthon A Söhne, (Seilscheiben, Transmiss.), Flensburg. 
Bleichert, Adolf A Co., (Älteste und grösste Spezialfabrik 
für den Bau von Drahtseilbabnen), Leipzig-Gohlis 11. 
Heckel, Georg, (Lauf-n. Zugseile), 8t.Johann-Saarbriicken. 
Hütter jr., H., (Seilscheiben, Transmiss.), Hamburg. 
Kaniss, А. W., (Lauf- а. Zugseile), _Wursen-Mulde, 
Mech. Treibriemenweberei 4 Seilf.Gustav Kunz, Aktienges., 

(Lauf- u.Zugseile, Riemen a.Bwlle.u.Kamelh.), Treuen 8. 
Otto, Th., & Comp., (Drahtseilbahnen m. besten Kupplungs- 


Iserlohn. 
Nürnberg-Glaishammer. 


apparaten u. Patent-Weichen, D. B.-P.), Schkeuditz. 
Drahtstiftpressen. 
Kayser, J. Nürnberg-Glaishammer. 


Meyer, Séi & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Drahtwebstühle. 


Maschinenbau u. Metalltuchfabrik A.-G., Raguhn i. Anh. 


Drahtzüge, Drahtgeflecht- und 
Drahtstift-Maschinen. 


Dahlhaus 4 Co., 
Kayser, J. G., 
Meyer, Hoth & Pastor, (Drahtstiftm.), 


Drehbänke für alle Branchen. 


Ebrlich,Osoar, Werkseugmaschinenfabrik, Ohemnits1.8.10. 
Junghans, Wilh., Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnitsi.8. 
Langer &Örlamünder, @.m.b H.,Inh. Langer, Chemnitz 118. 
Leipziger Werkzeug-Maschinen-Fabrik vorm W. von Pitt- 

ler, Aktiongesellsch., (Präzisions-Leitspindel-Drehbänke 

u. Automatische Revolver-Drehbänke), Leipzig-Wahren. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 2 


Drehscheiben. 


Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, Bresleu-Oarlowits. 
Böhmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Liibeckerst.131. 
Laang, Hermann, 4 Co., Megdeburg-Neustadt. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 


Dreschmaschinen. 


Laass, Hermann, & бо. 
Richter, Friedrich, 4 Co., 


Druckerei (Buchdruckerei, 
Lithographie, Kupferdruck 
etc.), Masch. u. Utensilien fiir. 


Hummel, C., Maschinenfabrik u. Eisengiess., Berlin N. 


Druckluftpumpen-Anlagen. 


Bettinger & Balcke, G. m. b. H., Frankenthal (Pfalz) 
Braun, Just. Christ., A.-G., Nürnberg. 


Düngerfabriken, Einricht. für. 


Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipzig-Plagwite. 


Iserlohn. 
Nürnberg-Glaishammer. 
öln-Raderberg. 


Magdeburg-Neustadt. 
Bathenow. 


Polysius, G., Dessau. 

Duplex-Dampfpumpen. 

Weise & Monski, (Spezialfabriken für шарен өн. aller Ағ, 
Halle a. 

Dynamomaschinen. 


Hempel, Alwin, 
Langbein, Dr. 0. & Co., 


Dynamoriemen. 


Kaniss, А. W., (endlos gewebte Kamelhsar- Riemen), 

Wursen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb &Beilf.GustavKunz,Akt., Treuen 8. 
Beuschel, Aug., & Co., (endl. Kemelhaar-R.), Soblotheim. 


Dresden, Förstereistr. 18. 
Leipzig-Sellerhausen. 
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Eisenbahnbetrieb, Maschinen, 
Apparate u. Materialien fiir. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Eisenkonstruktionen und 
Briicken. 


Aktien-Gesellschaft für Brückenbau, Tiefbohrung u. Eisen- 

konstruktionen, Neuwied а. Rh. u. Jagstfeld, Württ. 
Akt.-Gesellsch, vorm. H. Meinecke, Breslan-Carlowits. 
Fritzsche, Herrmann, Leipsig, Gothisches Bad. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit С. Hoppe), Berlin NW. 87. 


Elektrische Apparate und Ma- 
schinen. 


Braun, Just. Chr., A.-G., (к. Kohlenstiftfabr.), Nürnberg. 
Pemsel, Friedr., (komplette Einrichtungen sur Herstellung 
elektrischer Beleuchtungskohlen), ‚Nürnberg. 


Elektr. Beleuchtg., Bogenlicht 
Glühlicht. 


Keiner, Schramm & Co., (Glühlampen für Demonstration 
u. Dekoration 8—85 Volt.), Arlesberg i. Thür. 


Elektrische Kraftübertragung. 


Mech, Treibriemenweberei & Seilf. Gustav Kunz, Aktien- 
gesellschaft, (Transmiss.-Seile u. Riemen), Treuen і. 8. 


Elektromotoren. 


Hempel, Alwin, 


Elevatoren, Becher u.Gurte für. 


Kaniss,A.W., (Elevator-n. Fahrstuhlgurte), Wurzen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.é Seilf.Gustav Kunz,Akt., Treuen §. 
Seyffert, A., (Gurte, auch baumwoll. Treibriemen), Wurzen, 


Elevatoren, Förderwerke. 


Eisenwerk (vorm. Nagel А Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Eitle, O., (für alle trock. Materialien, Patent), Stuttgart. 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach a. М. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit О, Hoppe), Berlin NW. 87. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Keim, Gustev, Ingenieur, Frankenthal, Pfalz. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Dessau. 


Entstaubungsanlagen. 


Anthon & Söhne, 
Sohilde, Benno, Maschinenfabrik, 


Erzaufbereitungs-Maschinen 


Dresden, Förstereistr. 18. 


Flensburg. 
Hersfeld. 


-Anlagen. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Exhaustoren. 
Anthon & Söhne, Flensburg. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 
Extraktions-Anlagen. 
Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipzig-Plagwitz. 


Fäkalien-Abfuhr-Einricht. 


Braun,Just.Ohr.,A.-G., (Einr.z.pneum.Latr.-R.), Nürnberg, 
Eisenhütten- u, Emaillierwerk, (Heidelberger Tonnen und 
pneumat. Abfuhrsystem), Neusals a. О. 


Färberei und Zeugdruck, Ma- 
schinen für. 


Gebauer, Fr., (Vereinigt mit С. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Haubold jr., С. G., Maschinenfabrik, Chemnitz i. 8. 
Hammel, C., Maschinenfbk. u. Eisengiess., Berlin N. 


Fahrräder u. Fahrradmaterial. 


Corona-Fahrrad-Werke&Met.Ind.A.-G., Brandenburga.H. 


Farben und Lacke für An- 
striche jeder Art. 


FarbenwerkeFriedr.&CarlHessel A.-G., Nerchau b.Leipzig. 
Glacssgon, Carl, Lackfabrik, Frankenthal, Pfalz. 
Rosenzweig 8 Baumann, Kgl. Hoflief., Farbenfbk., Kassel. 
Schaal, Dr. Eugen, Farbenfabrik, Feuerbach (Württemb.). 


Farbenfabrikation, Masch. für. 


Behrle, Otto, (ober- u. unterläufige Trocken- und Nass- 
mühlen), Renchen (Baden). 
Fried, Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs-Maschinen), Magdeburg-Buckau. 
Hucksuf & Bülle, Maschinenfabrik, (Walzwerk, Farben- 
mühlen eto. für Grossbetrieb), Ottensen-Hamburg. 
Hütterjr., H „(Farbenmühlenn. -Anrührmasch.), Hamburg. 
Lehmann, J. M., (Maschinen für Bleiweiss- u. Olfarben-, 
Buch- u. Steindruckfarbenfabrikation), Dresden-Löbtan. 


Farbholzfabrikation, Masch. u. 
Werkzeuge für. 


Aug. Krumm, Johann Krumm Sohn, (Messer), Remscheid. 
Ritter, W., (Patent-Raspelmaschinen), Altona. 


Fassfabrikation, Maschinen u. 
Werkzeuge zur. 


Anthon A Söhne, (beste und praktischste), ` Flensburg. 
Fleck Söhne, C.L. P., (f.Trookenfäss.), Berlin-Reinickendor?. 
August Krumm,Johann Krumm Sohn,(Werkz.), Remscheid, 
Ritter, W., Maschinenbau-Anstalt, Altona. 
Schmalts, Gebrüder, Offenbach э. М. 


Fasspunde-Fabrikation, Ma- 
schinen zur. 


Anthon 4 Séhne, 
Fleck Söhne, С. L. P., Mfbk., 


Feilen u. Maschinen z. Fabri- 
kation derselben. 


Dick, F., (Feilen f. Feinmechanik u. Präcisionsarbeit, 

Stichel, Riffel, Laub- u, Kreissägen f. Metall), Esslingen. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 
Pfannstiehl, J., (Feil., Rasp.), Leipzig-G., Magdeb. Str. 7. 


Feldbahnen. 


von Cölln, Georg, 
Koppel, Arthur, 


Flensburg. 
Berlin-Beinickendort. 


Hannover, Sohulsenstr. 10. 
Leipzig, Schermanne Haus, Еске 
Blücherplatz und Georgiring Nr. 19. 
Nollau & Tangermann,Masohfbk., Helmstedt(Braunschw.). 


Feldschmieden. 


Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Workseugmfbk., Wetzlar. 
Sonnenthal, E., janz., Berlin 0. 2. 


Fenster, guss- u. schmiede- 
eiserne, Oberlichte u. Bau- 
konstruktionen, 


Akt.-Genollsch. vorm. H. Meinecke, Breslan-Carlowitz, 
Fenestra, Fabrik von Eisenkonstruktionen, G. m. b. H., 

(Spezialität: Schmiedeisen-Fenster und Oberlichte 

D. R.-P. 188886 System Zucker), Frankfurt a. M. 
Fritzsche, Herrmann, Leipzig, Goth. Bad. 
Lankhorst, G., (gusseiserne Fenster), Witten 8. 
Zimmermann, B., (auch Treppen u. Thore), Bautsen. 


Feuerspritzen, Lösch- u. Ret- 
tungsapparate. 


Braun, Just.Ohrist.,A.-G., (Lösobmasch. all.Art), Nürnberg. 
Ewald, Gustav, Fabrik für Feuerlöschgeräte und Kranken- 

Transportwagen, Cüstrin 8 u. Berlin SW., Lindenstr.43. 
Fischer, б. А, (Feuerlöschgeräte aller Art), Görlitz. 
Flader, Е. C., (Dampf- und Handdruckspritzen, Lösch- 

geräte aller Art), Jöhstedt, Sachsen. 
Sorge, H., (Feuerspritzen und Zubringer), Vieselbach. 
Walther & Cie.,(selbstth. п, d.Byst.„Grinnell®), К. 


Feuerungsanlagen 
und Garnituren für. 


Giesserei Sugg 4 Co., A.-G., (Dampfkessel eto.), München. 
Kaltschmidt, Carl, A. (Feuerungsanl. u. Rostat.), Bautzen. 
Rudnicki, Ad. (Roststäbe „m. d. Schmied“), Berlin 80, 16. 
Walther & Cie., (Feuerungen aller Art), Kalk b. Köln. 


Filter. 


Aktiengesellschaft für ometa Worms. 

Filter-u.Brauteohn.Masch.-Fbk.,A.-G.,vrm.L,A.Enzinger, 
.), Worms u. Berlin БУУ, 

lysius, G., (such Nutschapparate), D 


Filter-Material. 


Filter-u. Brautechn.Masch.-Fbk.,A.-G.,vrm.L.A.Enzinger, 
(chem.rein, geruch-u.geschmaokfr.), Worms u. Berlin 8 W. 
Gessner & Kreuzig, Niederschlag b. Annaberg i. Erzgeb. 


Filter-Pressen. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Blancke # Co., 6. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 

Bau-Anstalt und Eisengiesserei, Merseburg a. 8. 
Dehne, A. L. G., Maschinenfabrik, Halle а. 8. 
Schütz, G. A., Wurzen і, В. 
Bpecial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 

Stärkefabriken W. H. Uhland, (speziell für Stärke- 


alk b.Köln, 


fabrikation), Leipsig-Gohlis. 
Filtertücher. 
Keiler, J., Grunewald-Berlin. 


Kuns, Gustav, Akt.-Ges., Mech. п. Hand-Weberei, Treuen. 
Roeder, W., Filterstoffe, (Spezialität: Filter- u. Pressgewebe 
u. fertige Tücher f. alle spesiellen Zwecke), Hannover. 


Filze für alle Zwecke. 


Filsfabrik Adlershof Aktiengesellschaft, (imprign. Unter- 
lagefilz D. В. Р. Nr. 90800, sur Schalldämpfung und 
Btossmilderung unter Maschinen jed. Art. Techn. Filze, 
Schleif- а. Polierfilze), Adlershof b. Berlin. 

Jacobins, L. & Söhne Nacbfi., (weisseWollfilze u. Filze aller 
Art, in Taf., Streif., Ring. u.s.w.), BerlinN., Bergatr.84/85. 

Wentzel, E.,(Wickel-, Trichi cht.-Filze), Berlin N.81. 


Filzfabrikation, Masch. für. 


Polster, Aurel, (Masch. f. alle Filssort.), Dresden-Plauen. 


Firmen- u. Maschinenschilder. 


Haase, Richard, Motall-Schilder-Fabrik, Oranienburg. 
Jérgum & Trefz, (gepr. u. gegoss. jed. Art), Frankfurta, М. 
Meyer, Alwin, (Spez. Bronzeschild, saub. u. bill.), Leipz.-R. 
Salzmann, Мах, (silb. Med. Leipzig 1897, Staatemed. 

München 98), Masch.-Bohild., Bronob-u.Zinkguss, Leipxig. 
Tümmler,Rob., (gepr.u.gegoss. a. jed.Metallart),Döbelni.B. 


Flanschen. 


Vereinigte Flanschenfabriken und Stanawerke Aktien- 
gesellschaft, Regis і. 8. — Werke in Regis, Duisburg- 
Wanheimerort und Hattingen а.[Виһг. 


Flaschenzüge u. sonstige Hebe- 
vorrichtungen. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Briegleb, Hansen 4 Co. t. Schnell flaschensiige),Gotha 81. 
Heckel, Georg, Drahtseilfabrik, St. Johann-Saarbrücken. 


Kessler, H., (m. selbstth. Seilklemme), Oberlahnstein. 
Oehlmann, Karl, Hebezeugfabrik, Bixdorf-Berlin. 
Sonnenthal, E., janr., Berlin С. 2. 


Fliigelpumpen. 


Knauth, Albert, Breslau X, Bürgerwerder, a. d. Kasernen 7. 


Förderanlagen u. Maschinen. 


Kanies, A. W., (Förderseile), Wurzen-Mulde. 
Mech. Treibriomenweberei & Beilf. Gustav Kunz, Aktien- 

gesellschaft, (Förder- u. Haspelseile), Treuen і. 8. 
Nollau & Tangermann, Maschfbk., Helmstedt(Braunschw.). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Wolf, B., Mfbk. u. Kesselschmd.., (Förder-Lokomobilen, 
siehe Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 

Förderwagen. 

Nollau & Tangermann,Maschfbk., Helmstedt(Braunschw.). 

Formmaschinen. 


Anthon & Söhne, (Riemscheibenf, eig. Patent), Flensburg. 
Badische Maschinenfabrik. Ältestes und bedeutendstes 

Werk in dieser Spezialität, Durlach (Baden). 
Bopp 4 Reuther, Mannheim. 
Fritssche, Herrmann, (schmiedeeiserneFormkästen, gesetsl. 

geschützt), Leipzig, Gothisches Bad. 
Kgl. Wtthg. Hüttenwerk Wasseralfingen, Wasseralängen. 


Fournierschneiderei, Masch. u. 
Werkzeuge für. 


Fleck Söhne, С. L. P., Mfok., 'Berlin-Reiniokendorf. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Messer), Remscheid. 
Bitter, W., Maschinenbau-Anstalt, Altona. 


Fräserei. 


Sudicatis, Ludwig, (alle Arten Fräsarbeiten. Spezialität 
gefr. Triebe u. Zahnstangen), Berlin 0. 112. 


Friismaschinen und Friisein- 


richtungen. 


Fleck Söhne, С. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Fräser), Remscheid. 


Galvanische Einrichtungen.- 


Hempel, Alwin, Dresden, Förstereistr. 18. 
Langbein, Dr. @. & Co., Leipsig-Sellerhausen. 


Galvanische Kohlen. 


Fics, Jos., Fabr. galv. Kohlen, Burgberg b.Sonthofen, Bay. 


Gas-Badeöfen u. Gas-Heizöfen. 


J. G. Houben Sohn Oarl, Aachen. 


Gasbeleuchtung u. Gasheizung. 


Greiner, Ephraim, (Gas-Analysen-Apparate u.-Instrumente, 
Manometer nach Schiele aus Glas), Stützerbach, Thür. 


Gaserzeugungs-Apparate. 


Gasmaschinenfabrik Akt.-Ges., Amberg, Bayern, 


Gasmessinstrumente. 


Höllein&BReinhardt,(Thermom.,Manom.),Neuhaus,Rennw. 


Gas-Motoren. 


4.8. Dresdner Gasmotorenfbk.vorm. Morits Hille, Dresden. 
Berger-André 2 im Elsass. 
Donath, Karl, Ke „Fabrik, Leipslg-Rutritsech, 
EbrhardtaSehmer,G.m.b.H., Scbleifmihle P. Saarbrücken. 
Herbst, F., 4 Co., (neue einf. Konstruktion), Halle а. 8. 
MirkischeMaschinend.-Anst.vrm.Kamp &0o., WetterRuhr. 


Gebliisemasehinen. 


Blancke & Co. 24 Н., С. W. Julius, Maschinen- 
un МА ава даљи, Merseburg а. 8. 
кшз кшен G.m.b.H., „Воће ће Р. Saarbricken. 
Ma&rkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp &00.,WetterRuhr. 
Strnad, Ferd., Berlin-Schmargend. ‚Warnemündorstr. 14/15. 


Geldschränke. 


Akt.-Gesellsch. vorm. Н. Meinecke, Breslau-Carlowits. 
Hansen, Horm.,Köln. Tresorb.-Anst.u.Geldschr.-Fbk.,Köln. 
Kästner, Carl, (Geldschränke — Tresorbau), Leipzig. 


Gerberei-Maschinen. 

Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Beyer, F., 8 Zetssche, (Rindenschneider), Planen 1. У. 
Fried.Krupp A.G. Grasonwerk, (Lohmühl.), Magdeburg-B. 
Ritter, W., Mfbk., (Raspelmasch. fir Gerbhols), Altona. 


Gerbholzfabrikation, Masch. u. 
Werkzeuge für. 


August romm,J ohann Krumm Sohn, (Messer), Remscheid. 


Ritter, W., (Patent-Raspelmaschinen), Altona, 
Geschwindigkeitsmesser. 
Bundschuh, J., Ingenieur, Magdeburg-S. 


Giesserei-Masch.u.-Einrichtun- 
gen, Projekte und Gutachten. 


Badische Maschinenfabrik, Altestes und hedentendstes 
Werk in dieser Spezialität, 
Leit 


Durlach (Baden). 
Fritzsche, Herrmann, 


psig, Gothisches Bad. 


Giesserei- und ај ува 
Cottbuser Maschinenfabrik 


Berlin М. 
Knapp, Gebr., (Maschinenguss u. Gewichte), Neuss a. Bh. 


Gitter, schmiedeeiserne. 


Fritssphe, Herrmann, Leipsig, Goth. Bad. 


Glashüttenn. еше ттен 
Masch. 


Fried. Krupp АИК Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs-Maschinen), Magdeburg-Backan. 


Glas-Instrumente п. - Apparate. 


Elsner, Julius, (für alle Zwecke), Goldlauter i. Thür. 
Greiner, Ephraim, (f. chemische Laboratorien u. Apotheken, 
Glasrébren in vielen Dimensionen), Stützerbach, Thür. 


Höllein&Beinhardt, Messger.,App.f.Lab.,Neuhaus,Rennw. 


Glimmer (Mica u. Micanit). 


Berl. ашагы, -Fbk.J,Aschheim, Berlin8.59,Plan-Uferg2d. 
Jaroslaws I. Berlin-Friedenau, 
Meirowsky & tee (sämtliche Glimmerfabrikate), 

Köln-. hrenfeld. 
Niederlahnstein a. Rhein. 


О 


Vorberg & Co., 


Goldleisten, Maschinen 
Fabrikation von. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Fleck Söhne, O. L. P., Mfbk., Berlin-Beinickendorf. 
Meissner, Е. À., (Spezialmaschinen u. Walsen), Düsseldorf. 
Bitter, W., Maschinenfbk., (Kehlmaschinen), Altona. 


Gradierwerke und Rückkühl- 
anlagen. 


Balcke & Oo. Bochum 1. Westf. 
Klein, Schanzlin A Becker, Frankenthal, Rheinpfalz. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiseralaı 


zur 


tern. | Laass, 


Graphit. 


Beusell, Gebr., Dresden-N. 
Persioaner & Oo., (Dixons-Flockengraphit), Berlin W. 57. 


Graphitschmelztigel. 


Bessell, Gebr., 


Graphit-Schmierapparate. 


Schneider & Helmecke, Maschinenfabrik, Magdeburg. 


Graupen- und Grützmühlen- 
Einricht. 


Brügge, Friedr., Mühlen- о. Maschinenbau, Flensburg. 


Gravier- und Präge-Arbeiten. 


Berliner Medailien-Münze Otto Oertel, Prägerei u. eigene 


ravieranstalt, No. ., Gollnowstr. 18. 
Hela, ‚Herm.,Nachf.,(auch Stahlalphab, u.Zift.), Magdeburg. 


Gummi- u. Guttaperchawaren- 
fabrikation, Masch. u. Werk- 
zeuge für. 


Fried. Krupp e? Ges. Gruson тегін Magdeborg Beer 
Haubold jr., С. G., Maschinenfabrik, tz i. 
August Krumm ‚Johann Krumm Sohn. Deen пре 


Dresden-N. 


Hähne und Ventile. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Hängebahnen. 


Hütter jr., H., Hamburg. 
Otto, Th., & 00:. (mit d. nouest. Pat.-Weichen [Pat.Krempler 
‘No. 76860) i. Verbind. m.Aufzüg. u. Waagen), Schkeuditz. 


Hanf- u. Drahtseile aller Art. 


Камаз, A.W., (Beile жа allen Zwecken), Wursen-Mulde. 
Mech. Treibriomenweb.& Seilf.GustavKunsz, Akt., Treuen 8. 
Seiffert, Bernh. 4 Bohn, best. seit 1850, Chemnitz. 


Hanfgurte. 


Kanias,A.W.,(Hanfgurte zu all. Zwecken), Wurzen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.4 Seilf.Gustav Kunz, Akt., Treuen В. 
Reuschel, Aug., A Co., (Gurten aller Art), Schlotheim. 

‚hemnitz. 


Seiffert, Bernh. & Sohn, best. seit 1850, 


А : | Hartgusserzeugnisse. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Hebewerke (Hydraulik). 


Gebauer, Fr., (Vereinigt mit O. Hoppe), Berlin NW. 87. 


Hebezenge. 


Böhmer, Gebr.,Akt.-G., Magdeburg-Neust., Liibeckerst.181. 
Düsseld. Kranbaugesellech. 0.W.Liebé m.b.H., Düsseldorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Beck 4 Henkel, Kassel. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 2. 


Heissdampf-Lokomobilen. 


Wolf, В, Maschfbk. u. Kesselschm., Magdeburg-Buckau. 


Heissdampfmaschinen. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt,-Gea., Cottbus. 
Maschinenfabrik J. Е. Christoph, Åkt.-Qes., (Аећене 
„eieissdampfmsschinenfabrik in Deutschland), Niesky. 
Pfeiffer, Gebr., (f. hoch Hberhitsten Dampf), Kaiserslautern. 
‘Wiede's, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits. 


Heizkessel. 


Jancke, O., (Hartley & Sugden’s schmiedeeis, zusammen- 
geschweisste Wasserhoizkessel, асһеп. 


Heizungsanlagen. 


Giessorei Sugg4Co.A.-G.,Dampf-,Luft-,Wass.-H. München. 


Hen- und Stroh-Pressen (fiir 
Dampf-, Göpel- und Hand- 
betrieb). 


Aktien-Gesellschaft Н. F. Eokert, Berlin-Friedrichsberg. 
Röhmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Liibeckerat.181. 


Hermann, & 00., Magdeburg-Neustadt. 


Hittorfsche (Crookes’sche) 
Röhren zur Erzeugung von 
Röntgen-Strahlen. 


Greiner, Ephraim, Btützerbach i. Thür. 


Hobelmaschinen. 


Anthon & Söhne, Mfbk.,(Hols-Hobelmaschinen), Flensburg. 
Anton, Gebr., Maschinenfbk., (für Holsdraht), Darmatadt. 


tter, W., Holzhobelmaschinen, tona. 
Sonnenthal, E., junr., ашы! С. 2. 
Hobelmaschinenmesser. 

Anthon 4 Söhne, Flensburg. 
August Krumm, Johann Kramm Sohn, Remscheid. 


Hölzerne Riemenscheiben. 


Glessner, Martin, („Fortuna®-Biemenscheibe,Kransu.Arme 
aus gebogenem Hols, Nabe aus Stahlguse), Ratibor. 


Karthaus & Co., Dresden-Trachau. 


Holz-Bearbeitungsmaschinen. 


Anthon &Böhne, (neueste u.beste Konstruktion), Flensburg. 
ChemnitzerWerkzeugmasohinenfabrik vorm. Joh. Zimmer- 

mann, emnitz. 
Fleck Söhne, С. І. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Kiessling, E., + Co., Fbk.f.Holebearbeitungsm., Leipzig-Pl. 


Maschfbk.0.Blumwe & Sohn, A.-G., Bromberg-Prinzenthal. 
Ritter, W., Maschinenbau-Anstalt, Itona. 
Schmalts, Gebrüder, Offenbach a. М 


Holzdestillationsanlagen. 


Jürgensen, Dr., 4 Bauschlicher, (Pläne, кшен 
Ausführung kompl. Anlagen), 


Holzkohlen. 


Decken, O.,(Giess Hols-u Steinkoblenstanb), Lippoldsberg. 
Jürgensen, Dr., & Bauschlioher, 
Schulte, Carl, (prima), 


Holzschälerei, Maschinen und 
Werkzeuge für. 


Fleck Söhne, С. L. P., Mfbk., _Berlin-Reinickendort. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 
Ritter, W., Maschinenbau-Anstalt, Altona. 
Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin N., Prinsenallee 94. 


Holzschleiferei-Einrichtungen. 


Nestler & Breitfeld, Mfbk. u. Eges., Erla, Erzgb. 


Prag. 
Oberhundem. 


Holzschraubenmaschinen. | 


Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 


Holzschuh- und Schuhleisten- 
fabrikation, Maschinen zur. 


Anthon ё Söhne, Flensburg. 


Holzstifte, Maschinen z. Fabri- 
kation derselben. 


Boller, A., Maschinenfabrik, Berlin-N., Prinzenallee 24. 


Holz- п. Strohstoff-, Strohpapier- 
u. Pappen-Fabrikseinrichtg. 


Bayer, F., &Zetssche, (komplete Einrichtungen für Pappen- 
fabriken) 

Maschinenbau u. Metalltuchfabrik A.-G., ıı Bagrahn 1. Anh. 

Nasher, J. Бе (Spesislitht: Pumpon für Wasser, Bleb- 
wasser, Stoff und Säure), Chem: 


Holzwolle und Holzwollseile. 


Chary, J., Sohn, (Holzw. u. Holswollseile), Oberhomburg. 
Lamprecht, Otto, (auch drill. Strobseile), Jessnitz 1. Anh. 
Leonhard&Klemm,(Holzw.u.Holzwollseile),St.Egidieni.8. 


Holzwolle-Masch.n. Werkzeuge. 


Anthon & Söhne, (4fach wirk. Packpressen), Flensburg. 
Fleck Söhne, О. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
August Krumm,Johann Krumm Sohn, (Messer), Remscheid. 
Bitter, W., Maschinenbau-Anstalt, tona. 


6 
Horn- und Beinwaren. 


Greiner, Ephraim, (für chemische Laboratorien u. Apo- 
theken), Stützerbsch, Thüringen. 


Hufnägelmaschinen. 


Deutgen, Gust., 4 бо. Düren, Rheinl. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Hydranten. 


Armaturen- u. Mechfbk., Aktion-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bopp 4 Reuther, Mannheim. 


Isoliermaterialien. 


Deutsch-Osterreichische Isolir- u. Korkwerke, G.m.b.H., 
Dresden. Filialen: Berlin, Leipzig, Lauban i. Schl. 
Distomit- u.Korksteinfabriken von Grünzweig & Hartmann, 
G. m. b. Н., Ludwigshafen а, Rhein. 
Meirowsky & Uo., (f. Elektrotechnik), Köln-Ehrenfeld. 
Reye,G.W.&Söhne,(Kieselgahr, Broschüre grat.), Hamburg. 


Eheinhold & Oo., Hannover. 
Jacquardmaschinen. 

Blank, Heinrich, Uster, Schweis. 
Jalousien. 


Tumler,Alex.,Jalousie-,Marquisen-u.Zelt-Fbk., Hamburg. 


Kabelfabriken, Einricht. fiir. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Kabelpressen, hydraul. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 


Kakaofabrikation,Einricht.für. 


Намаа а ише, Maschinenfabrik, (Врев. für Gross- 
betrieb Ottensen-Hamburg. 
Lehmann" J. M., (Spezialität), Dresden-Löbtau. 


Kälteerzeugungs- u. Eismasch. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth 4 Ellen- 


berger, Darmstadt. 
Borsig, A. Berlin-Tegel. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng. od Akt.-Ges., Cottbus. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A Hamburg. 


Tiefb. u. Kalteind, A.-G. v. Gebhardt&Koenig, Nordhausen. 
Koch & Wellenstein, (Eis-u, Kühlmaschinen), Ratingen. 
Quiri & Cie., Kühl- u.Éismaschinen-Fbk., Schiltigheim, Els. 
Schtits, G. A., Wurzen 1. 8. 
Witt, Th., Spesialfabrik für Hismaschinen, Aachen. 


Kaffee-Schäl-, Polier- und 
Sortier-Maschinen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Kalander. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiongesellschaft, Offenbach a. M. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Linoleum 

und Gummi), Magdeburg-Buckau. 
Fillner, H., Maschinenbau-Anstalt, ‘Warmbrunn, 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit О. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Haubold jr., O. G., Maschinenfabrik, | Chemnits i. 8. 
Hummel, C., Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Berlin N. 


Kaltsägen. 


Fried.Krupp A.G. -Grusonwerk, (Bandsägen), Мардан. 
Sonnenthal, Е., junr., Berlin C. 2. 


Kaminkiihler. 


Baloke 4 Oo., 


Kautschuk-Stempel. 


von Meyer, Heinrich, Berlin 80., Skalitserstr. 125. 


Kehlleisten-Fabrikation. 


Anthon & Sdhne, 
Fleck Söhne, 0. L. P., Mfok., 


Bochum i. Westf. 


Flensburg. 
Berlin-Reinickendorf. 


Kellerei-Gerätschaften und 
-Maschinen. 


Braun, Just.Christ., A.-G., Luftd.-Bierabs.-App., Nürnberg. 


Ketten. 


Bangert & Groskurth, (bestgepriifte Krank.), Bolecke 1. W. 
Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Naohf., Berlin 8. 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, (echt englische 

serlegbare f. Elevatoren, Transport. eto.), Offenbach a.M. 


Kieselguhr. 


Bheinhold & Co., 


Hannover. 


Kisten- u. Kistenbretter-Fabri- 
kation, Masch.u. Werkzeuge f. 
Anthon & Söhne, Flensburg. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Sägen, Messer 
und Werkzeuge aller Art), Remscheid. 


Frodenhagen, Wilh., (Kistennagelmasch.), Offenbach э. М. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 


Kistengriffe. 


Pühl, Adolf, Kleineisenwfbk.,(lackiert),Plettenberg, Westf. 


Klischees und Holzschnlitte. 


Haussmann, Fritz, (Holsschnitte, Galvanos, Zinkätzungen, 
Lieferant erster Werke des In- п. Auslandes), Darmstadt. 


Klosett- Anlagen (siche anchAbort-Anlagen). 


Fabrik vorm. Rudolph Grevenberg & Co., Akt.- 
sellsch., (Torfmullstreu-Syst.), Hemelingen b. Bremen. 


Kohlensäure-Entwicklungs- 
anlagen aus Karbonaten u. 
Koksgasen. 


Schüts, 6. A., 


Wurzen 1. 8. 


Kohlensäure- Verflüssigungs- 
Maschinen. 


Schütz, Ө. A., ‘Wursen 1. 8. 


Kolben und Kolbenringe. 


Bohmeok,Gebr.,&01e.(Pat.Kolb.u.Federn),Eiserfelda.Bieg. 


Kollergänge. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden), 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich, Max, & бо., Mfbk., Leipzig-Plagwitz. 
Füllner, H., Maschinenbau-Anstalt, Warmbrunn. 
Maschinenbau u. Metalltuchfabrik A.-G., Raguhn i. Anh. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Dessau. 
‘Wiede's, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Ohemnits. 


Kompressoren. 
Bettinger & Beleke, ( о, m. b. H., Frankenthal (Pfalz). 
Blancke & Co., G . H., C. W. Julius, Maschinen- 


Bau-Anstalt und E Merseburg а. В. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Klein, Schanzlin 4 Becke, Frankenthal, Bheinpfals. 
Koch, Bantelmann 4 Paasch, Magdeburg-Buokau. 
Schütz, Ө. A., ‘Warren i. 8. 


Komprimierte Wellen. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 


Kondensations- Anlagen. 


Baloke & Oo., Kommandit-Gesellschaft zum Bau von 
Kondensstions- u. Rüiokkühlanlagen, (mit künstlichem 
Gradierwerk, Kondensationseinrichtungen, Konden- 
sationstürme, Kondensation), Bochum i. Westf. 

Brinkmann, Gust., & Co., G. m. b. H., Maschinenfabrik, 
(Weiss’sche Gegenstrom-Kondensatoren), Witten-Rubr. 

Klein, Schanzlin & Becker, Frankenthal, Rheinpfalz. 

Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 

Sack&Kiesselbach, Maschfbk.,G.m.b.H.,Rath b.Düsseldorf. 

Sorge, Otto, Berlin-Grunewald. 


Kondensationswasserableiter. 


Blancke & Co., G. m. b. H., 0. W. Julius, Maschinen- 

und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a 8. 
Bopp & Reuther, (Kondenstöpfe), Mannheim. 
Braun, Just, Christ., A.-G., Nürnberg. 
Kuntze, Gustav, Göppingen, Württemberg. 
Nachtigall & Jacoby, Leipzig Reudnits. 
Nacke, E., Maschinenfabrik, (Columbus), Coswig-Sachsen. 
Schneider & Helmecke, (Pat.-Schwimmertöpfe), Magdeburg. 


Kondensatoren f. Dampfmasch. 
und Dampfpumpen. 


Balcke & Co., Bochum i. Westf. 
Brinkmann, Gust.. „&00.,G.m.b.H., Maschfbk., Witten-Ruhr. 


Pfeiffer, Gebr., Maschinenfab: rik, Kaiserslautern. 
Kondenstöpfe. 

Klein, Schanslin 4 Вескет, Frankenthal, Rheinpfalx. 
Pils, 0. F. Chemnits. 


‘Weinmann & Lange, Bahnhof Gleiwits. 


Konditorei, Maschinen fiir. 


Greiner, Ephraim, (Thermometer sum Bonbonkochen), 
Stützerbach, Thüringen. 


Konserven- und Präserven- 
fabriken, Einrichtungen für. 


Herzog, E., Maschinenfabrik, Leipzig-Reudnitz. 


Konserve- und Wichsbüchsen- 
fabrikation, Maschinen zur. 


Knousel, Carl, Maschinenfabr. u. Eisengiess., Zeulenroda. 
Meyer, Both & Pastor (f. Konserveb.-Schlüssel), Köln-Badb. 


Konstruktionszeichn. u. Pline. 


Konstruktionszeichnungen und Pläne für Maschinen und 
Fabrikeinrichtungen aller Art liefert durch Vermitte- 
lung von Sperialtechnikern das Bureau des „Praktischen 
Maschinen-Konstrukteur,W.H.Uhland, Leipsig-Gohlis. 


Kontroll-, Konsum- u. Wert- 
marken aller Art. 


Tümmler, Rob., Gravier- u. Präge-Anstalt, Döbeln i. В. 


Kräne. 


Bleichert, Adolf & Co., Leipzig-Gohlis 11. 
Böhmer, Gebr.,Akt.-Ges.,Mageburg-Neust.,Lübeokerst.181. 
iehe unter Aufstige), Gotha 21. 
OW. Jibem. b.B., Düsseldorf. 
A.-G., Hamburg. 
Fried. Kropp, Akt. Ge. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hütter jr., H., Hamburg. 
Lases, Hermann, 4 Co., Magdeburg-Neustadt. 


Maschinenbau-Akt.. -Ges. vorm. Beck & Henkel, Kassel. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, “Dortmund, 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 2. 


Stuckenhols, Ludwig, Wetter a. 4. Воћг. 
Wiede's, Theodor, Maschfbk., A.-G., gogr. 1837, Chemnitz. 
Wolff, Jul., & Со, Heilbronn a. Neckar. 


Kranken-Transportwagen. 


Ewald, Gustav, Fabrik für Feuerlöschgeräte und Kranken- 
Transportwagen, Cüstrin 2 u. Berlin SW., Lindenstr. 48. 


Kristallgummi. 


Kristallgummi, Imitation des Gummiarabioum. Neues 
Verfahren für die Fabrikation desselben lehrt Uhlands 
Versuchsstation für Stärke-Industrie, Leiprig-Gohlis. 


Kugelmühlen. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 


Berger&0o.. (kompl. Anlagen),Berg-Gladbach b. ‚Köln а.ВЬ. 
Brinck & ран Maschinenfabrik, 


Mannheim. 
A.-G., Hamburg. 


Friedrich, Мах, & Oo., Mfbk. Leipsig-Plagwitz. 
Pape,Henneberg&0o. „(ohneßii Nassvermhl.), Hamburg. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfab: ‘aiserslautern. 
Polysius, G., Dessau. 


‘Wiede’s, Theodor, Maschfbk., A.-G., дерт. 1887, Chemnitz. 


Kugeln fiir Kugelmiihlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Lankhorst, G., Witten 2. 


Kugeln, Kugel- u. Rollenlager. 


Kugelfabrik Fischer, A.-G., (Kugeln aus Stahl und allen 
anderen Metallen voll und hohl), Schweinfurt. 


Kunstschmiedearbeiten. 


Leipzig, Gothisches Bad. 


Kunstwollfabrikationsmasch. 


Kohllöffel, Ulrich, Maschinenfabrik, (Spezialität seit eme 
eigene u. patentierte Systeme), Reutlingen, Wit 


Kupferbleche, Böden, Stangen. 


Zugmayer, Georg, & Söhne, Wien, Bräunerstr. 10. 


Fritzsche, Herrmann, 


Kupferschmiederei. 


Keil, Theod., spez. Dampfl.i.Kupf.u.Eis.; gegr.1790, Halle В. 


Kupplungen. 


Anthon 4 Söhne, (Beibungsk. u. andere), Flensburg. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus, 
Friedrich, Мах, & Co., (Reibungskupplungen), Leipzig-Pl. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., (auch Beibungskupplungen), Dessau. 
Wiede’s, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Ohemnits. 


Lacke und Firnisse. 


Schaal, Dr. Eugen, Lackfabrik, Feuerbach (Württemberg). 


Lager. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., (Oelkammerlager), Dessau. 


Lagerkompositionen. 


Blancke & Co., 6. m. b. H., 0. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 
Otto, W.Gg.,(Met.Leg. Alt. Fab.f.Phosph.-Kupf.), Darmstadt. 


Landwirtschaftliche Masch., 
sowie Bestandteile hierzu. 


Actien-Gesellschaft Н. Е. Eckert, Berlin-Friedrichsberg. 
Beermann, Carl, Berlin 80. 
Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Fabrik landwirtschaftl. Maschinen F. Zimmermann & Co., 
Akt.-Ges., (Spez.: Sämtl. Masch. в. Saat u. Ernte), Halle S. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (neue Ex- 
oelsior-Schrotmühlen), Magdeburg-Buckau. 
Gross & Co., Mfbk., Spez.: Eggen, Walsen, Leipsig-Eutr. 
Klinkhardt, Richard, Worsen. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Häckselmesser, 
Mähmasch.-Messer, Ribenmess.,Rechenzink.,Schrauben- 
schlüss., Winden, Feilen п, sonst. Bestandt.), Remscheid. 
Laass, Hermann, & Oo., Magdeburg-Neustadt. 
Maschinenbau-Anstalt u. Eisengiesserei vorm. Th. Flöther, 
Aktiengesellschaft, Gassen i. L. 
Sack, Rud.,(Stahlpflüge,Bäemasch. eto.), Leipsig-Plagw.14. 
Ostdeutsche Maschinenfabrik vorm. Rud. Wermke, 
Akt.-Ges., Helligendeil-Ostpreussen. 
‘Wood, Walter A., (Spes. Gras- u. Getreide-Mähmaschinen, 
Garbenbinder, Heuwender u. Heurechen), Berlin 80.26. 


Latrinenreinigung, Maschinen 
und Gerätschaften zur. 


Braun, Just.Chr.,A.-G.,(Einr.s.pneum.Latr.-R.), Nürnberg. 


Laubsäge-Utensilien. 


Schaller, G., & Oo., Constanz a. B. 


Leder-Fabrikation п. -Bearbeit. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Motager, Ohr., & Cie., Mfbk.u.Elsengiess., (sämtl. Maschinen 

sur Fabrikation farbiger Leder), Homburg у. 4. Höhe. 
Schilde, Benno, Mfbk., (Spez.: Lederwalsen), Hersfeld. 


Ledertuch- und Wachstuch- 
fabrikation. 


Haubold jr., 0. G., Maschinenfabrik, 


Leim. 


‘WilhelmsburgerChomischeFabrik,Betherstieg b. Hamburg. 


Leimfabriken, Einricht. fiir. 


Friedrich, Мах, & Oo., Mfbk., Leipzig-Plagwits. 


Lichtpausapparate u. Gestelle. 


Köchert, Gotthold, Spez.-Fbk., (auch Papiere), Ilmenau. 
Philipp, Otto, (elekt. u.pneum.),BerlinW.64, U.d.Linden 15. 
Prager, L., (auch Papiere), Pirna. 


Chemnits 1. 8. 


Lichtpauspapiere. 


Philipp, Otto, Berlin W. 64, U. 4. Linden 15. 
Scharlau, G. F. Lichtpauspapierfabrik, Hamburg 7. 
Schwickert, Rich., Lichtpaus-Papierf., Freiburg, Breisgau. 


Linoleum-Fabriken,Einricht.f. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Lochmaschinen п. Scheren. 


Bonnenthal, E., junr., Berlin С. 2. 


Lokomobilen u. transportable 
Dampfmaschinen. 


Friedrich, Edmund, Motorenfbk., Feuerbach-Stuttgart. 
Garrett Smith 4 бо. (Lokomobilen mit aussiehbaren 
Röhrenkesseln bis 800 Р.В. mit 5jähriger Garantie für 
die Feuerbuchsen), Magdeburg-Buckau. 
Güttler & Comp., Maschinenfabrik, Brieg, Bez. Breslau. 
Klinkhardt, Richard, Wurzen. 
Maschinenbau-Anstalt u. Eisengiesserei vorm. Th, Flöther, 
Aktiengesellschaft Gassen i. L. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
Sack&Kiesselbach,Maschfbk.,G.m.b.H.,Rath b.Düsseldorf. 
‘olf, B., Magdeburg-Buckau. 


Lokomobilkessel. 


Kesselfabrik Kaiserslautern Oscar Schimmelbusch, 


(Spezialität), Kaiserslautern. 
Lokomotiven. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 


Luftbefenchtungsanlagen. 


Dampfserstäuber-Gesellschaft, Bruno Griep, Hamburg 16. 


Lufthämmer. 


Thiemer, Max H. & Co., Maschinenfabrik, Dresden-A. 


Luftkompressoren. 


Dehne, А. L. G., Maschinenfabrik, Halle a. 8. 
Hertel, Ernst, & Oo., (nach Hertels Patenten), Leipsig-L. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 
Schütz, G. A., ‘Warsen 1. 8. 
Strnad, Ferd., Berlin-Schmargend., Warnemünderstr. 1415. 


Luftkiihler. 


Baloke 4 Oo., Bochum i. Westf. 


Magnetische und elektromag- 
netische Scheideapparate. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Ersscheider für 

trocknes und nasses Verfahren), Magdeburg-Buckau. 
Göppinger Magnet-Fabrik, Carl Scholl, Göppingen. 
Kessler, H., Metallw.- u. Maschinenfbk., Oberlahnstein. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 2. 


Malzfabrikation, Einrichtg.für. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth A Ellen- 

berger, Darmstadt. 
Ergang, F., (Brauerei- u. Mälzereieinricht.), Magdeburg. 
König, U., Maschinenfabrik, Speyer. 


Mangeln und Drehrollen. 


Gebauer, Fr., (hydraul. Walzenmangeln), Berlin NW. 87. 
Haubold jr., C. G., Maschinenfabrik, Chemnitz i. 8. 


Manometer. 


Blancke ё Co., G. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 
Schubert, Max, Spesial werk f.Manometerfabrik., Chemnits, 


Margarine-Fabrikation, Talg- 
schmelzerei, Maschinen und 
Apparate zur. 


Anthon а Söhne, (Fass- u. Kübel-Masch.), Flensburg. 
Grasso, Henri, vorm. W. Grasso, grösste und Älteste 
Spesialfabrik für Margarinebuttermaschinen. Gegrün- 
det 1858, Herzogenbusch (Holland). 
Zimmermann, Oh., Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfeld. 


Maschinenmesser jeder Art. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 


Maste für elektr. Leitungen. 


A.-G. vorm. Н. Meinecke, (Gittermaste), Breslau-Oarlowitz. 


Melassefabriken, Maschinen u. 
Apparate für. 


Polysius, Ө., (auch für Melasse-Entsuokerung), Dessau. 


Membranpumpen. 


Schtits, G. A., Wurzen 1. 8. 


Metallguss. 


Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, Breslau-Oarlowits. 
Keil, Theodor, (i. allen Legierungen ; gogr. 1790), Halle a. 8. 


Mineral-Mühlen. . 


Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckanf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Dessau. 


Mineralwasserapparate. 


Fischer & Kiefer, (pat. Systeme u. Syphons), Karlsruhe 1. В. 
Noll, W., (Rieselsystem), Minden 1. У. 


Mischmaschinen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Dessau. 


Modelldübel. 


Jüngel, Stamm 4 Co., m.b.H., Modelldübelfbk., Ohligs, ВЫ. 
Kistner, Franz, Sposialgesch. f. Modelltischl., Dresden-N. 


Modelle. 


Jgler, Johannes, Hameln а. W. 
Terry, Carl, Modellfabrik m. Dampfbetrieb, Leipzig. 


Modellschriften f. Giessereien. 


Kistner, Franz, Spezialgesch. f. Modelltischl., Dresden-N. 
Zanker, J. Ch., Schriftgiesserel, Nürnberg. 


Molkerei- Einrichtungen. 


Greiner, Ephraim, (Milchfett-, Bestimmungs- [Extraktions), 
Apparate, Instrumente, Årāometer, Milchprober und 
Thermometer aller Art), Stätserbach (Thüringen). 


Motoren, hydraulische. 


Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 


Mühlen. 


Schneider, Jaquet & Cie., 


Mühlenbedarfs- Artikel. 


Behrle, Otto, (Seidengaze, Gurten, Becher, sowie sämtl. 

Bedarfsartikel), Benchen (Baden). 
Kaniss, A. W., (Gurte u. Becher eto.), Wursen-Mulde. 
Kunis, Kurt, (sämtliche), Leipsig-B. 


Mühlen-Einrichtungen. 


Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seok, Spezialität: Bau auto- 
matischer Getreidemühlen, Fabrikation aller Müllerei- 
maschinen. 1500 Arbeiter, Dresden. 

Amme, Giesecke 4 Konegen, Spesialfabrik f. d. Bau 
kompletter Getreidemühlen, Fabrikation sämtlicher 
Müllereimasohinen, (1000 Arbeiter), Braunschweig. 

Anthon & Söhne, (komplett), Flensburg. 

Behrle, Otto, (Getreide- u. Griesputsmaschinen, unter- 
läufige Mehlgänge), Renchen (Baden). 

Besser, A., (Spezialität: Getreide-, Spits- u. Schil- 


Strassburg-Königshofen. 


maschinen eigener Originalkonstruktion), Wien 18/1. 
Daverio, Henrici & Cie. (komplete Getreidemühlen, 

Müllereimaschinen), Zürich. 
Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Huckauf а Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Kaiser, 0. G., & Reimelt, (Neu- u. Umbau von Mühlen- 
Anlagen, sowie sämtl. Müllereimaschinen: Reinigungs- 
masoh., Schrotwalzenstühle, Bürstmasch., Centrifugal- 
Siohter, Griesputzmaschinen еќо.), Leipsig-Reudnits. 
Mäde,H.,(aut.Mühl.nach nenerMahlmethode,alle bish.Syst. 
übertreff. Pat.-Schäl- u. Bürstmasch.), Waldenburg, Sachs. 
Maschinenfabrik Geislingen, (Walsenmühlen u. kombiniert 
mit Mahlgangsystem), Geislingen (Württemberg). 
Merseburger Maschinenfabrik u. Eisengiesserei В. Herrich 
A Co., (auch Turb. u. Wasserräd.), Merseburg а. 8. 7. 
Mühlen- u. Masohinen-Bau-Akt.-Gesellsch.Kaiserslautern, 
(Hartgussmahlgänge Millereimaschinen,Maschinenteile 
aller Art), Hauptbureau München 95, Hofmannstr. 52. 
Wetsig, A., (Bau automat. Getreidemühlen. Fabrikation 
ашай, Müllerei-Maschinen), Wittenberg, Бөз. Halle a. В. 


Miihlensteine aller Gattung u. 
Schirfwerkzeuge f. dieselb. 


Behrle, Otto, (für Getreide-, Cement- u. Mineral-Müllerei, 

eigene Brüche, auch Bohärfwerkzenge), Renchen (Baden). 
Kupka, J. O., (alleinig. Врев. Schärfwerks.), Sohkenditz. 
Schlüter, H. & Co., Mühlstein-Fabrik, Magdeburg-Neust, 


E 


8 
Miiller-Gaze. 


Behrle, Otto, (echte Schweizergase), Benchen (Baden). 
Kunis, Kurt, (schwerstes schweizer. Fabr.), Leipzig-R. 


Musterkarten u. Musterbücher. 


Musterkartenfabrik Carl Rechlin. (Farbenkarten, Muster- 
bücher, Musteraufmachungen, Etiquetten), Berlin SO. 16. 


Nickelsalze. 


Hempel, Alwin, 


Nieten. 


Dreyse & Collenbusch, К. W. G., Nietenfabrik, 
(einzig echte D. & С. Niete), Bömmerda (Thüringen). 
Fessler, Joh., Nietenfabrik, (fertigt Nieten aller Art von 
1—40 mm Stärke), München. 
Knipping, Gebr., Westf. Nieten-Pabriken, Altena i. Westf. 
Weber & Ochsenfeld, Nietenfabrik, Weidenau a. d. Sieg. 


Nietenmaschinen. 


Anthon & ise (für Fassreifen), 


Dresden, Förstereistr. 18, 


Flensburg. 


Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Meyer, Both & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 
Nietenpressen. 

Kayser, J. G., Nirnberg-Glaishammer. 


Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Kéln-Raderberg. 


Nudelfabriken, Maschinen fiir. 


Queva, H., A Co., (Spes.: Masch. für Nudel- u. Maccaroni- 
fabrikat., Pressen stärkster Bauart u. grösster Leistung. 
[Original-Konstruktionen], komplette Anlagen), Erfurt. 


Trenck, R., Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Erfurt. 
Ofen. 
Anthon & Söhne, Flensburg. 


Kori, H., Fabrik f. Heizanl., Berlin W., Dennewitsstr. 
Schneider, Franz, & Sohn, Constanz-Para: 


Olkuchenmiihlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Ölmühlen-Einrichtungen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Koebers Eisenwerk, (vollst, Anlagen), Harburg а. Е. 


Öl-Wiedergewinnungs- und 
-Reinigungsapparate. 


Adolph, Gustav, Fabr. techn. Artikel, Mains. 
Ooblenzer, Jos., Köln. Apparate-Bauanstalt, Köln a. Rh. X. 


Koellner, A., (Patent K.), Neumühlen bei Kiel. 


Ölsparapparate. 


Adolph, Gustav, Fabrik techn. Artikel, Mains. 
KélnerA pparate-Bauanst. ‚Joseph Coblenzer, Kölns. Bh. xX. 


Papiere jeder Art. 


Bieler & Vogel, Leipzig, Berlin 8W., Hamburg. 


Papier- und Pappen-Fabrika- 
tionsmaschinen. 


Füllner, H., Maschinenbau-Anstsit, Warmbrann. 
Hemmer, Gebr., Mfbk., Akt.-Gesellsch., Neidenfels, Pfalz. 
Hummel, C., Maschinenfabrik u. Bisengiesserei, (Kalander- 

‘Walswerke u. hydraulische Pressen), Berlin N. 
Krafft, Carl, а Söhne, (vollst. Einricht.), Düren. 
Maschinenbau- u. Metalltuchfabrik A.-G., Raguhn i. Anh. 


Papier- und Pappenmesser. 

Anthon & Söhne, Flensburg. 

August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Spezialität seit 
80 Jahren), Bemscheid. 


Patent-Bureaux. 


„Berliner Patent-Bureau*, Inhaber Patentanwalt Eberth, 
Berlin SW. 46, Bahnhofstr. БІ. 
Youn 


Ingenium“ (prompt u. billig), Bonn, Adolfstr. 2. 
& Bteininger, St. Petersburg (Bussl.), 68 Gorochowaja. 

Perforiermaschinen f. gelochte 
Bleche. 


Maschinenbau u. Metalltachfabrik A.-G., Raguhn i. Anh, 


Petroleum-Motoren. 


A.-G.DresdnerGasmotorenfbk.vorm. MoritsHille, Dresden. 
Donath, Karl, Spezial-Fabrik, Leipzig-Eutritzsch. 
Herbst, F., & Co., (neue einf. Konstruktion), Halle a. 8. 


Petrolenm- u.Spiritus-Pumpen. 


Photogr. Bedarfsartikel, Appa- 
rate, Papiere etc. 


Lechner, B., (Wilh. Müller), Fabrik, Wien, Graben 81. 
Schroeder, Otto, (Preisliste gratis), Berlin S., Oranienstr.71. 
Winter, Chr. Fr.,Sohn, Fabrik, (Preisliste gratis), Leipzig 29. 


Pianofortefabriken, Masch. für. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Fleck Söhne, O. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Bitter, W., Maschinenbau-Anstalt, Altona. 


Pinsel. 


Aktiongesellschaft „Vereinigte Pinselfabriken“ Nürnberg, 
(Grösste u. leistungsfähigste Fabrik). 

Argus, Dettmar, Pinselfabrik, (spez. Ringpinsel), Greiz. 

Kugler, A. O., Pinselfabrik, (alle Gattungen), Nürnberg. 

Liersch & Wagner, (Ши. Preisliste gratis), Nürnberg. 


Pissoire. 


Chemische Fabrik vorm. Rudolph Grevenberg & Co., 
Akt.-Ges. (Torfit-Anlagen), Hemelingen b. Bremen. 


Plomben-Maschinen. 


Nolden, Math. Jos., Maschinenfabrik, 


Plombier-Zangen. 


Sonnenthal, E., junr. Berlin С. 2. 
Tümmler Rob., (ouchBleiplomb.u.Glesssppar.), Döbeln 1.8. 


Pockholz. 


Kellner & Bick, (inStämm.u.n.Aufgabe geschnitt.), Bremen. 
Schlick,Otto, (roh u.nach Aufgabe geschnitten), BerlinC.25. 
Schuss, Wilhelm, (in Stämmen u. geschnitten), Düsseldorf. 


Polier-Scheiben п. -Riemen. 


Mech. Treibriemenweberei & Beilf. Gustav Kunz, Aktien- 
gesellschaft, (Baumwollriemen), Treuen i. 8. 


Porzellan-Fabriken, Masch.für. 


Greiner, Ephraim, (Geräte aller Art f. chem. Laboratorien 
und Apotheken), Stützerbach, Thüringen. 


Köln a. Rh. 


Porzellanwalzen. 


‘Wegmann, Fr., 


Pressen für die Metallwaren- 
fabrikation. | 


Mönkemöller, Fr., 4 Cie., (Ziehpressen, Excenterpressen), 
Bonn am Rhein. 
Döbeln 1. Bachs. 


Zürich. 


Tümmler, Rob., (550 Arbeiter), 


Pressen, hydr., Schrauben- etc. 


Banning, J., A.-G., Maschinönfabrik, Hamm 1. У. 
Beyer, F., & Zetzeche, (Spindelpressen für Holzstoff und 

Pappen), Plauen i. У. 
Braun, Just. Ohrist., A.-G., (hydraul. Pressen), Nürnberg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit C. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Hummel, C., Mfbk. u. Egss., (hydraulische), Berlin N. 
Mönkemöller, Fr., & Cie., Bonn am Rhein. 
Pemeel, Friedr., Maschinenfabrik, (hydraul.), Nürnberg. 
Pfeiffer, Gebr., "Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Rucks,F.B.& Sohn, (Hydr.Pressen,Spezialit.),Glauchaui.S. 


Presshefenfabriken, Einricht. 
für. 

Aktien-Maschinenbau-Anatalt, vormals Venuleth & Ellen- 

berger, Darmstadt. 


Presspiine. 


Kade 4 бо., Fabrikgeschäft, Saenitz, Ober-Lausits. 


Presspumpen. 


Bettinger & Baloke, G. m. b. H., 
Braun, Just, Christ., A.-G. 


Presstiicher. 


Mech. Treibriemenweb.& Seilf.Gustav Kunz, Akt. Treuen 8. 


Pulsometer. 


Blancke & Oo., G. m. b. H., 0. W. Julius, Maschinen- 


Frankenthal (Pfals). 
Nürnberg. 


Semmelroth, Gebr., gegr. 1878, Dresden, Stärkengasse 26. 


Bau-Anstalt und Eisengiesserei, Merseburg a. 8. 
Naeher, J. E., Chemnitz 1.8. 
Vogel, Carl, Chemnitz i. 


Pulverfabrikat., Maschinenzur. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (vollstän- 
dige Einrichtungen zur Herstellung der Altern u. neuern 
[rauchschwachen] Pulversorten), Magdeburg-Buckau. 


Pulverisiermiihlen f. Drogen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Pumpen u. Pumpwerksanlagen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bettinger & Balcke, 0. m. b. H., Frankenthal мыз). 
Bopp & Reuther, Mannheim. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Braun, Just.Ohrist., A.-G.,(Pump.f.alleZwecke), Nürnberg. 
Brodnits A Seydel, Mfbk., (Dampf-Biemen- und Tief- 
brunnenpumpen), Berlin N. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Ehrhardt &Sehmer,G.m.b.H.,SchleifmühleP Saarbrücken. 
Flader, E. O., (Pumpen für alle Zwecke), Jöhstadt, Sachsen. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit С. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Hütter jr., H., Hamburg. 
Hummel, O., Mfbk. u. Egss., (hydraulische), Berlin N. 
Koch, Bantelmann & Pasach, Magdeburg-Buckau. 
Langer & Orlamünder, G.m.b.H.,Inh. Langer, Chemnits 118. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Beck & Henkel, Kassel. 
Naher, J. E., (Sperial.: rotierende Pumpen, D. B.-P., Zeug- 
nisse über 7- bis 10jährigen Betrieb ohne Reparatur), 


Chemnits 1. 8. 
Pemsel,Friedr.,Maschinenfabrik,(hydraulische),Nirnberg. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfab: Kaiserslautern. 
Back&Kiesselbach, Maschfbk.,G.m.b.H.,Rath b. Düsseldorf. 
Schütz, б. А., Wursen i. В. 
Vogel, Carl, Chemnitz i. 8. 


Weinmann & Lange, Bahnhof Gleiwitz. 
Меше а Monski, (Speafbk. f. Pumpen aller Art), Halle a. 8. 


Putzbaumwolle u. Putztiicher. 


Löser, Frits, Leipzig, Göschenstr. 18. 
Schön, C. ж, (mittels eig. neuest. Maschinen gekämmte 
neue bunten. ‚weissePutzfäd.,Putztüch.), Leipzig, Mkt.17. 


Putzpapier. 


Dittrich, 0. H., Papierfabrik, 


Räder und Radsätze. 


Fried.Krupp Akt. Ges. Grusonwerk,(Hartgussräder System 
Griffin, Stablgussräder u. в. w.), Magdeburg-Buckau. 
Lankhorst, G., Witten 2. 


Nicolai, 0/8. 


Rauchwarenfärberei und -Zu- 
richterei, Einrichtungen für. 


Friedrich, Мах, & Co., Mfbk., Leipzig-Plagwitz. 


Rednktionsventile. 


Néchtigall & Jacoby, 
Pilz, O. F., 


Regulatoren (siehe auch Axenregulatoren). 


Actiengesellachaft Laychhammer, Lauchhammer. 
Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer A бо. Erfurt. , 
Heinzmann, М. J., (Beibungsfreie Reg.), Kötsschenbroda. 
Risch, J.Ig., Mfbk.u.Eisengiesserei, Dornbirn, Vorarlberg. 
Trenck, R., Maschinenfabrik und Eisengiesserei, Erfurt. , 
Wiede’s, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Ohemnits. 


Leipzig-Beudnitz. 
Chemnitz, 


Reifenbiegmaschinen. 


Anthon & Söhne, (für Fassreifen), Flensburg. 
Momma, Wilh., (Inh.Otto Coers), Werkzeugmfbk., Wetzlar. 
Ritter, W., Maschinenbau-Anstalt, (f. Fassbinder), Altona. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin C. 3. 


Reismühlen. 


Eisenwerk, (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckanf 4 Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Reisszeuge. 


Haff‚Gebr.,(Präzisions-u.Bundayst.-Reissz.),Pftonten,Bay. 
Hauber & Haff, Pfronten i. Bayern. 
Riefler, O., (neues Rundsystem), Nesselwang-München. 


Revolver-Drehbänke. 


Junghans, Wilh., Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnitsi.S. 
Leipziger Werkzeug-Maschinen-Fabrik vorm. W. т. Pittler, 
Aktiengesellschaft, Leipzig-Wahren. 


Riemenscheiben. 


Anthon & Söhne, (Patentmaschinengeformte), Flensburg. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Gos., Cottbus. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Hopmann, L., Mfbk., (schmiedeeiserne), Kéln-Ehrenfeld. 


Hütter jr, H., Hamburg. 
Leugering, Ci., Fabrik zweiteiligor hölzerner Riemen- 

scheiben (nach amerikanischer Art), Rheine i. W. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern, 


Riemenverbinder. 


Gritber,Moritz,(Green’s Messing-Riem.-Verb.),Brüggei.W. 
Küstner, Franz, (Zicksack - Klammern), Dresden-N. 
Wesser A O0., (,Jonstantia’-Verbinder), Velbert V Rhld. 


Ringschmierlager. 


Anthon & Söhne, 4 Flensburg. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Dessau. 


Röhren u. Röhrenverbindung. 


Butting, H., Kupfer- u. Messingrohre), Crossen a. Oder. 
Einbeck, G., (Dampfheizungs-Röhren), Burg b. Magdeburg. 
Elmore’s Metall-Akt.-Gesellsch., (Kupferrohre ohne Naht; 

Eisenrohre mit Kupferüberzug), Schladern a. d. Sieg. 
Höver, Н. O., (nahtlose schwedische), Remscheid. 
Kuntze, Gustav, Göppingen, Württemberg. 


Röhrenkessel (nicht explodie- 
rende Dampfkessel). 


Nacher, J. E., (Sicherheits-Röhrenkessel m. Wassercirku- 
lation), Chemnitz, 
Walther & Cie., (Bicherheitsröhrendampfk.), Kalk b. Köln. 


Rolläden in Wellblech u. Holz. 


Jalousie- u. Rollädenfbk. Louis Richter, Grünhainichen 1.В. 


Röntgen-Apparate. 


Kohl, Max, Chemnits. 
Röntgen-Röhren. 
Kohl, Max, Chemnitz. 


Roots-Blower. 


Ралпреп- u.Geblise-WerkO.H.Jaeger &Co., Leipsig-Plagw. 


Roststäbe. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Kaltschmidt, Carl, A. (Fouerungsanl. u. Bostst.), Bautzen. 
Klemisch, Albert, Polkwits, Schlesien. 
Budnicki, Adolf (‚mit dem Schmied*), Berlin 80. 16. 
Thost, Otto, Spexialwerk, Zwickau (Sachsen). 


Rotationspumpen. 


Armaturen- п. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Russische Sprache. 


Gerhard, Rd., Russische Lehrbücher, Leipzig, Lessingstr. 


Sägemühlen-Einrichtungen. 


Anthon & Söhne, (komplett), Flensburg. 
Fleck Söhne, С. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Maschfbk.C.Blumwe A Sohn, A.-G., Bromberg-Prinzenthal. 
Ritter, W., Maschinenbau-Anstalt, Altona. 
Schmalts, Gebr., Offenbach а. М. 
Trenck, È., Maschinenfabrik und Eisengiesserei, Erfurt. 


Sägen u. Sigemiihlenutensilien. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk., _Berlin-Reinickendorf. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Sägen aller Art, 

Dampfbetrieb u. Schleiferei), Remscheid. 
Ritter, W., Maschinenbau-Anstalt, Altona. 


Salzmühlen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel ё Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (ganze Ein- 

richtungen), Magdeburg-Buckau. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Sandstrahlgebliise. 


Masoh.-u. Werkzfbk.Kabel Vogel &Schemmann,Kabeli.W. 


Schalldimpfer. 


Kori, H., Fabrik f. Heizanl., Berlin W., Dennewitsstr. 29. 


Schaumwein-Apparate. 


Fischer & Kiefer, (patentiertes System), Karlsruhe 1. В. 


Schiebebühnen. 


Akt.-Gesellsch. vorm. Н. Meinecke, Breslau-Carlowitz. 
Böhmer, Gebr., Akt.-G. Magdeburg Rent, Lübeckerst.131. 
Тама, Hermann, & Co., Magdeburg-Noustadt. 


Schieber. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bopp & Reuther, Mannheim. 


Schiefertafelfabrikation, Ma- 
schinen zur. 


Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, 


Schiessbaumwolle-Fabrikat.- 
Maschinen. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (vollständ. 
Anlagen), Magdeburg-Buckau. 
Krafft, Сагі, а Söhne, (vollst. Einricht.), Düren. 


Schiffsbau. 


Anthon & Söhne, (Holsbearbeitungsmaschinen), Flensburg. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Teile aus 
Stahlguss und Temperguss), Magdeburg-Buc! 
Mech. Treibriemenweberei & Seilf. Gustav Kunz, Aktien- 
gesellschaft, (Schiffstauwerk aller Art), Treuen і. 8. 


Schläuche. 


Seiffert, Bernh. & Sohn, (Hanf, Gummi, Spiral), Chemnitz. 


Schleifmaschinen. 


Nürnberg. 


Anthon & Söhne, (für Messer aller Art), Flensburg. 
Kölner Schmirgelwerk W. Schmidt, Köln э. Rh. 
Sonnenthal, E., janr., Berlin 0. 2 


Schleif-Riemen. 


Mech.Treibriemenweb.& Beilf.Gustav Kunz, Akt., Treuen 8. 


Schleifsteine u. Abziehsteine. 


Wohlert, J. P., (Sohleif- u. Ölsteine jeder Art), Hamburg. 


Schleifsteinregler. 


Wouer & Co., (sum Abdrehen von Schmirgel- u. Sand- 
steinen), Velbert V Rhld. 


Schlosstiftmaschinen. 


Moyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Schmelzöfen. 


Hammelrath, H. & Co., G. m. b. H., (kompl. Einricht. f. 
Eisen- п. Metallgiess., Reform-Schmelzöfen), Köln a. Bh. 


Schmiedbarer u. schweissbarer 
Eisenguss, Stahlguss. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Decker, Gebrüder, Zella St. Blasii i. Th 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckas 
GiessereiVorhalle vorm.EugenKnapmann,Vorhalle a, B: 
Krautheim, G., Chemnits-Altendo: 
Lankhorst, G., Witten 
Nestler & Breitfeld, Wittigsthal b. Johanngeorgensta 


Schmiermittel. 


Bauer, E. J., (Motoröl, Vaseline), Radebeul-Dresden. 
Finke, Emil (Spez. Zylinderöl „Löwenmarke“), Bremen. 


Schmiervorrichtungen. 


Beissbarth, Georg, vormals Fr. Loos, (Spezialität „Helm- 
ölert), Nürnberg, Gostenhofer Hauptstr. 46. 
Braun, Just. Christ., A.-G., (Cylinderschmier- п. Öltropf- 
apparate etc., Schauwecker’sche Öltropfapp.), Nürnberg. 
Kessler, H., Metallw.- u. Maschinenfbk., Oberlahnstein. 
Bitter, W., Masch.-Bau-Anstalt, (Ritter’s autom. Orig.- 
Pat,-Schmierapparat f. Dampfcylinder etc.), Altona. 


Schmirgel-, Glas-, Feuerstein- 
Papier und -Leinen, sowie 
Schmirgelscheiben. 


Lampson, Julius, Schmirgelwarenfabrik, 


Schmirgelleinen, Schmirgel- u. 
Glaspapierfabrikation, Ma- 
schinen zur Fabrikation von. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 


Schmirgelzerkleinerungsmsch. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. M. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., Dessau. 


Schnallen, Maschinen zur Her- 
stellung derselben. 


Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Schneidemiihlen, Einricht. fiir. 


Anthon & Söhne, (komplett), Flensburg. 
Fleck Söhne, С. L. P., МОК. _Berlin-Reinickendorf. 
Laass, Hermann, & Co., Magdeburg-Neustadt. 
Ritter, W., Maschinenbau-Anstalt, Altona. 
Trenck, R., Mfbk. п. Eges., Erfurt, 


Mannheim. 


Schnellbohrmaschinen. 


Momma, Wilh., (Inh. OttoCoers), Werkseugmfbk., Wotslar. 


Schrauben, Muttern u. Unter- 
lagscheiben. 


Bergmann, Е., vorm. Leo Oberwarth Масће., Berlin В. 
Elsterwerdaer Schraubenfsbrik Oarl Winter, (Massen- 
fabrikation suf automatischen Maschinen für alle 
Industriezweige), Elsterwerda. 
Fouquet & Frauz, älteste und erste Schraubenfabrik Süd- 
deutschlands, (Spezialität: blanke, gedrehte Schrauben 
und blanke gehobelte Muttern, von den kleinsten bis 2°. 
Genaueste Arbeit bei nur bestem Material. Massen- 
fabrikation Präzisionszieherei), Bottenburg а. N. 
Gebr. Heyne, G. m. b. H., (Fabrik f. Metallgewindschrauben 
u. Façondreherei in Eisen, Stahl, Messing u. Neusilber. 
Massenfabrikation in pric. Ausführung. Blanke 6kant. 
Muttern von den kleinsten bis 2), “), Offenbach а. М. 
Gutekunst, Robert, Fabrik blanker Schrauben, Muttern 
und Genauzieherei, Owen u. Teck. 
Lueg,Hr., (Schraub., Mutt., Niet.eto.u. Werkz.), Haspei.W. 
Metallwerk Adam Johannes Stuttgart, (Metallschrauben- 
fok., Fagondreherei, Stanzerei, Fräserei, Vernicklung etc. 
Massenfabr. f. alle Ind.-Zweige), Zuffenhausen-Stutigart. 
Metallwerke Aktien-Gesellschaft vorm. Luckau & Steffen, 
Metallgewindeschraub.-Fabrik, Facondreherei, Fräserel, 
Stanzerei. Nur blanke Präsisionsware. Vernickelung, 
Verzinnung etc. Prärisionszieherei, Hamburg. 
Schraub.-u.Muttern-Fbk.vorm. 8.Biehm&Söhne, G.m.b.H., 
(Spes. Klein.Eisenz. f. Eisenb.), Berlin ВО. u. Görlitz. 
Schwartskopff, A., Metallschraub.-Fbk. u. Facondreherei, 
(Massenfabrikat.aller Schraubensorten u. -Grössen injed. 
Material auf leistungsfähigst. automatischen Maschinen, 
Spezialität: Messingschrauben für elektrotechnische 
Zwecke), Berlin-Reinickendorf, Hauptstr. 24/98. 
Budicatis, Ludw., Metallschraubenfabrik u. Fagondreherei, 
(Massenfabrikation mittels automatischer Präcisions- 
Maschinen für alle industr. Zwecke. Drahtzieherei bis 
75mm in Rund, Vierkant, Sechskant u.s.w.), Berlin. 118. 
‘Wagner, Robert, (nur gedrehte u.roheU.-Scheib.),Ohemnits. 
Wenner, Gebriider, Schwelm-Westfalen. 


Schraubenradgebliise. 
Brodnits & Seydel, Berlin N. 


Schraubenschliissel aller Syst. 


August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 8. 


Schraubenschneidemaschinen. 


Kayser, J. G., Nérnberg-Glaishammer. 
Malmedie 4 Co. ,Maschinenfbk.,A.-G., Düsseldorf-Oberbilk. 
Nestler & Breitfeld, (Mutterschneidmasch.), Епа, Erzgb. 
Schraub.-u.Muttern-Fbk.vorm.8. Riem & Söhne, (Schraub. 

u. Schraubenschneidemasch.), Berlin SO. u. Görlitz. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin C. 2. 


Schraubstöcke. * 


Schwarz, Н. & Со., (Врев. Sohnellspannschr.), Stuttgart. 


Schreibmaschinen. 


Aktienges. vorm, Frister & Rossmann, Berlin 8. О. 26. 


Schrotmühlen fürdieLandwirt- 
schaft. | 


Aktien-Gesellschaft Н. Е. Eckert, Berlin-Friedrichsberg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Haussmann, C. Herrm., Grossenhain i. Ва. 


Schuhnägel, Maschinen für. 


Kayser, J. G., Nurnberg-Glaishammer. 
Meyer, Both & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Schutzbrillen für jeden ge- 
werblichen Zweck. 


Bettenhauser, Got. Pankow b. Berlin. 
Burgin, Oarl, Schutsbr. u. Respirat.cig.Fbk., Strassburgi.E. 
Simmelbauer, К. P., & Co., Montigny b. Mets. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin С. 2. 


Seidenwaschmaschinen und 
Seidenpressen. 


Blank, Heinrich, Uster, Schweiz. 


Seifenfabrikation, Masch. fiir. 


Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, (Spes. Masch. für 
Toiletteseifenfabrikation), Ottensen-Hamburg. 
Krull,Aug.,Maschinenfabrik,(kompl.Anl.), Helmstedt i. B: 
Lehmann, J. M., (Spezialität: Maschinen zur Toilett 
seife-Fabrikation), Dresden-Löbtan. 


Seile für Transmissionen und 
Hebevorrichtungen. 


Heckel, G., Hanf-u.Drahtseilfbk., St. Johann-Saarbrücken. 
Kanies, A. W., Draht- u. Hanfseilfabrik, Wurzen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.& Seilf.Gustar Kunz, Akt., Treuen 8. 
Seiffert, Bernh. & Sohn, (Draht, Hanf, Bwile.), Chemnits. 
Wolff, Jul., 4 Co., Heilbronn а. Neckar. 


1 
k 


10 
Seilscheiben. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Oottbuser Maschinenfabrik u, Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Derendorfer Zahnräderfbk.H Geiger, Düsseld.-Derondorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polyaius, G., Dessau. 


Selbstschluss - Ventile. 


Nachtigall & Jacoby, Leiprig-Reudnits. 


Sicherheits - Ausriickungen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Sichtmaschinen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel ё Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Sieb- und 

Sortiermasohinen), Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bille, (Sieb- п. Sortiermaschinen), Ottensen. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Warttemberg). 
Pfeiffer, Gebr., (Windsichtmasch.), Kaiserslautern. 
Polysius, G., Dessau. 
Schlüter, Н. & Co., Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg-Neust. 


Speicher. 


Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf A Bille, (Silo-Speicher), ` Ottensen-Hamburg. 
Polysius, G., 7 Dessau. 


Spiritus-Motoren. 


Donath, Karl, Spesial-Fabrik, 


Splinten. 


Grüber, Moritz, (Spes.: k1. Splinte in all. Met.), Brüggei. W. 
Publ, Adolf, Kleineisenw. Fabrik, Plettenberg, Westf. 


Sprengstoffabriken, Masch. und 
Apparate für. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk (vollständ. 
Anlagen), Magdeburg-Buckau. 
Greiner, Ephraim, (Glas-Apparate, Instrumente u. Thermo- 
meter für Sprengstoff-Fabriken), Stützerbach, Thür. 
Ritter, W., Masch.-Bau-Anstalt, (Einricht. z. Bedrucken, 
Paraffinieren und Schneiden у. Patronenpapier), Altona. 


Spritfabriken, Einricht. für. 


Anthon & Söhne, (Masch. z. Fabrik, у. Fässern), Flensburg. 


Stacheldrahtmaschinen. 


Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 


Stärkefabriken, Einricht. für, 


Huckauf а Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Laass, Hermann, & Co., agdeburg-Neustadt. 
Spezial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W., H. Uhland, (Neuanlage, Umbau u. 
Verbesserung des Betriebes für Reis, Mais, Weizen, 
Boggen, Kartoffeln, sowie Stirkesuoker, Syrup, Dextrin, 
Bago eto., einselne Maschinen u. Apparate in verbesserter, 
teilweise patentierter Konstruktion zu billigsten Fabrik- 
preisen. — Versuchsstation für Stärke-Industrie, eigene 
Spesialtechniker sur Einleitung und Verbesserung des 
Betriebe), Leipzig-Gohlis. 


Stärkezucker- u.Syrup-Fabrik., 
Einrichtungen für. 


Spezial-Unternebmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkofabriken W. Н. Uhland, Leipsig-Goblis. 


Stahl jeder Art. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Hover, Н. O., (schwedisch п. englisch), Remscheid. 


Stahlformguss(Stahlfaçonguss). 


Fried. Krupp Akt, Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Lankhorst, G., Witten 2. 


Stahlrohre, nahtlose. 


Biecke & Schultz, (gezogen i. a, Dimens.), Berlin SW. 68. 


Stahlstempel. 


Tümmler, Rob., (nur beste Qualität), 


Leipzig-Eutritssch. 


Döbeln i. 8. 


Staniol- u. Metallkapselfabr., 
Masch. zur. 


Flinsoh, Ferd., Aktiengesellschaft, 


Offenbach a. M. 
Fried. Krupp 


Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Stanzen und Schnitte. 


Nube,Curd,(auchMasch.z.derenHerstellg.), Offenbach а.М.о. 
Tümmler, Rob., (auch Schnitt- п. Prägepressen), Döbeln i.8. 
Vulturius, Osw., (Massenschn.,‚komb.Schnitte), Buchholz 8. 
Wagner, Rich., (auch Schnitt- u. Prägepr.), Chemnitz i. 8. 


Stanzerei. 


August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Stanzarbeiten 


aus Stahl, Eisen und anderen Metallen), Bemscheid. 
б 
Staubfänger. 
Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Stauch- u. Schweissmaschinen. 


Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werksougmfbk., Wetslar. 


Steinbearbeitungsmaschinen. 


Beyer, Е. 8 Zetrache, (Sigeworke, Schleif- u. Polier- 
Maschinen, Drehbänke, Hobel-Maschinen etc. oto. und 
kompl. Einrichtungen für alle Gesteinsarten), Plauen i. V. 

Giesserei Sugg & Co., A.-G., (Steinsägen, Schleifmaschinen, 
Steindrehbänke etc.), München. 


Steinbrecher. 


Badische Maschinenfabrik, 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. Nagel 4 Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Dessau. 
Wiede's, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemni 


Stiefeleisenmaschinen. 


Kayser, J, 6. Nürnberg-Glalehammer. 
d - 


Stopfbüchsen-Packungen. 


Berliner Asbest-Worke, Wilh. Reinhold, (Spezialität Über- 

hitzer-Packungen), Berlin-Reinickendorf. 
Howaldtswerke, (aus Metall), Kiel. 
Hubn, Gustav, (Fabrik), Berlin NW.28, Cuxhavenerstr. 15. 


Durlach (Baden). 


Kleemann, Gustav, (Excelsior), Hamburg I. 
Strassen-Aufreisser. 

Fowler, John & 0o., Magdeburg. 
Strassen-Lokomotiven. 

Fowler, John & бо., Magdeburg. 


Strassen-Reinigungsmasch. 

Beermann, Carl, (auch Besprengungsmasch.), Berlin ВО. 
Flader, Е. C., (Sprengwagen, Kehrmaschinen, Müll- 
agen), Jöhstadt, Sachsen. 
Nollau & Tangermann,Maschfbk., Helmatedt(Braunscohw.). 


Strassen- Walzen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Wolff, Jul., & бо., Heilbronn a. Neckar. 


Streichgarnspinnerei -Einricht. 


‘Wiede’s, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits. 


Strohpressen. 


Bébmer,Gebr.,Akt.-G., Magdeburg-Neust., Lübeckerst.181. 
Lasse, Hermann, & Oo., Magdeburg-Neustadt. 


Tabakfabrikation, Masch. fiir. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. M. 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach a. М. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Kugel- 

mühlen und Excelsiormihlen), Magdeburg-Buckau. 


Tabakmaschinenmesser. 


Anthon A Söhne, 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, 


Tapetenfabrikation, Masch. für. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. M. 


Taucher-Apparate. 

von Bremen, L., & Оо., (Taucher-Apparate, sowie Atmungs- 
apparate für militärische, bergbauliche und alle gewerb- 
lichen Zwecke), Kiel. 


Techn. Bureaux. 


Bureau des ,Praktischen Masohinen-Konstrukteur‘ (liefert 
insbes. Zeichnungen neuer Konstruktionen ans allen 
Branchen für Maschinenfabrikanten), Leipzig-Gohlis. 

Jürgensen, Dr., & Bauschlicher, Prag. 


Teigwaren- und Maccaroni- 
fabriken, Einrichtungen für. 


Metzger, Ohr., а Cie., Maschinenfabrik u. Eisengiesserei, 

(kompl. Einrichtungen), Homburg v. d. Höhe. 
Queva, H., & Co., Spesial.:Öriginal-Konstruktionen, Erfurt. 
Trenck, R., Maschinenfabrik und Eisengiesserei, Erfurt. 


Flensburg. 
Remscheid. 


Temperguss. 


Eisenwerk Klettenberg, G. m. b. H., Kéln-Stils. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Teppich-Klopfwerke, Einrich- 
tungen fiir. 


Eisenwerk (vorm. Nagel A Кастр), A.-G., 


Hamburg. 
Huokauf & Bulle, Maschinenfabrik, 


Ottensen-Hamburg. 


Thermometer. 


Elmer, Julius, (für alle Zwecke), Goldlauter i. Thür. 
Greiner, Ephraim, (aller Art f. Laboratorien, Fabrik. u. 

sonstigen Gebrauch), Stütserbach, Thüringen. 
Höllein &Reinhardt,(techn.u.Glasinstr.), Neuhaus, Rennw. 
Keiner, Schramm & Co., (fûr alle Zwecke), Arlesbergi. Thür. 


Thon- u. Pflasterstein-Pressen. 


Friedrich, Мах, & Co., Nass- u, Trookenverfahr., Leipzig-P1. 


Thonwarenfabrik., Masch. für. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Wiede’s Theodor, Maschfbk., A.-G., gogr. 1837, Chemnitz. 


Tiefbohreinrichtungen. 


Akt.-Gosellsch. für Brückenbau, Tiefbohrung u. Eisenkon- 
struktionen, (Ilustr. Katalog zu Dienst.), Neuwied a. Rh. 
Böhme, Wilh.,Maschinenfbk.,Dortmund,Courlerstr.10—20. 
Н. Thumann, Tiefbohrges. m b. H., Halle a. 8. 
Trausl &Co.,vormalsFauck &Co., Sperialfabrik, WienIV/2, 
Wiedener Gürtel No. 36 (vis-à-vis dem Südbahnhof). 
Wolf, R., Mfbk. u, Kachmd., (Tiefbohreinrichtungen m. 
Wasserspülung f. grössere Teufen), Magdeburg-Buckau. 


Tiefbohrunternehmung. 


Aktien-Gesellschaft für Brückenbau, Tiefbohrung und 

Eisenkonstraktionen, Neuwied a. Bh. 
Berliner Tiefbohrgesellschaft, @. m. b. H., Berlin ВО. 16. 
Böhme, Wilh. Maschinenfbk.,Dortmund,Courlerstr.10—20. 
Bopp & Reuther, Manpheim. 
Stappen, Wilh., Viersen. 
H. Thumann, Tiefbohrges. m. b. H., Halle a. S. 


Tiefbrunnenpumpen. 


Bettinger & Balcke, G. m. b. H., Frankenthal (Pfalz). 
Borsig,A.,(Drackluftpump.,Mammutpump.), Berlin Tegel. 


Transmissionen u. Teile dazu. 


Anthon 4 Söhne, (Spezialität: Transmissionen), Flensburg. 
Briegleb, Hansen 4 Co., (Zahnräder, Riemenscheiben, Hanf- 
u. Drahtseil-Scheiben, m. Maschinen geformt, vollständ. 
Transmissionsanlagen), Gotha 31. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Kiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Erfurter Maschinenfabrik Frans Beyer & Co., | Erfurt. 
Fried. Krupp Akt. Ges, Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Gutekunst,Robert, (Spezialität: 2teilige Federschmierringe 
D.B.G.M. No, 99948 „System Gutekunst*), Owen u. Teck. 
Hütter jr., H., Hami 
Kayser, J. 0.) 


burg. 
Nürnberg-Glaishammer. 
Laass, Hermann, & Co., Magdeburg-Neustadt. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
Maschinenfabrik Geislingen, (für Riemen-, Hanfseil- und 


Drabtseilbetrieb), Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, 6. Dessau, 


у 
Таске, F., (Spesialfabrik f. Transm.), Rheine (Westf.). 
Trenok, R., Maschinenfabrik und Eisengiesserei, Erfurt. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 
Wetzel, Gebr., (Spesialfabrik), Leipzig. 
Wiede’s, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 


Transmissionsseile. 


Heckel,Georg, Hanf-u.Drahtsfbr.,St.Johann-Saarbrücken. 
Kaniss, A. W., Draht- u. Hanfseilfabrik, Wurzen-Mulde. 
Mech.Treibriemenweb.&Beilf.Gustav Kunz, Akt, Treuen 8. 
Puth, Heinr., Draht- u,Hanfseilefbk., Blankenstein a.Ruhr. 
Seiffert, Bernh. & Sohn, (Draht, Hanf, Bwlle.), Chemnitz, 


Transporteure und Transport- 
Schnecken. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach a. M. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf& Bille, (Bandtransporteure), Ottensen-Hamburg. 
Keim, Gustav, Ingenieur, Frankenthal i. Pfalz. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Dessau. 


Treibketten. 


Fredenhagen, Wilhelm,(echt engl.zerlegb.), Offenbach a.M. 


Treibriemen. 


Henneke un.,Prdr. ‚Leder-u.Treibriemenfbk.,Tegel-Berlin. 
A.W., (Kameelhaar u. Baumwolle), Wurzen-Mulde. 

Klinge, Gebrüder, Treibriemenfabrik, Dresden-Löbtau 4. 
Mech.Treibriemenweb.& Seilf.GustarKunz,Akt., Treuen В. 
Reuschel, Ang., &Co.,(Kamelh.-u.Baumw.-R.)‚Schlotheim. 
inion“, Gesellschaft f. Treibriemen-Fabrikat.. Berlin SW. 


Bchles. Treibriemenfabrik A. Battefeld, Breslau 18. 
Seiffert, Bernh. & Sohn, (aller Art), Chemnitz. 
Treppen. 

Bulnheim, Hermann (schmiedeeiserne), Bautzen, 


«ritzsche, Herrmann, (schmiedeeis.), Leipzig, Goth. Bad. 


Trockenanlagen aller Art. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 
berger, Darmstadt. 
Anthon &8öhne (speziell für Holzbearbeitung), Flensburg. 
Einbeck, G., (Abdampfheizung), Burg b. Magdeburg. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Möller & Pfeifer, Spesialgesch. f. Trookenanl., Berlin W.10. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 
Spesial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
"gtarkefabriken W.H. Ubland, (Trockenanlagen 7. Stärke, 
Dextrin, Sago, Kleber u. Bückstände eto. Neubau u. 

Verbesserung nach Uhlands Schnelltrookensystem), 
Ipzig-Gohlis. 


Trockenpressen für Ziegel- 
Cementfabriken. | 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg Баска: 
Polysius, G., Dessau. 


Turbinen und Wasserräder. 


Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert & Co., Meissen. 
Briegleb, Hansen & Co., (Francis-Turbinen), Gotha 21. 
Brockmann,0,,vert.u ee, Welle.Brosch. grat. Osnabrück. 
Kisenwerk (vorm. Nagel A Кастр), A.-G., | Hamburg. 
Maschinenfabrik Geislingen, (mit höchstem Nutzeffekt), 
Geislingen (Württemberg). 

Merseburger Maschinenfabrik u. Eisengiesserei В. Herrich 
4 Со., (auch Mühlen-Einrichtg.), Merseburg a. 8. 7. 
Queva, H.,&0o., (Spexialfabrik für Turbinenbau, Francia- 
Сыды inen, Kombinations- ‘Turbine nach B. Lehmann. 

` automatische Regulierapparate), Erfurt. 
воћу Tg. „Mfbk.u.Eisengiesserei, Dornbirn, Vorarlberg. 
Schneider, Jaquet & Cie., Btrassburg-Königshofen. 
уо, 3. М., Mschfbk., regulierb. Francis- Turbinen v. 
höchst. Leistungsfähigkeit f. alle Gefälle. Bill. Einbau. 

Über 1000 Turb. gebaut), Heidenheim a. Br., Wttbg. 


Überhitzer. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Dingler'sche Maschinenfabrik A.-G., (ет. 1827, Personal 

са. 700 Mann), Zweibrücken. 
Schwartskopff, Richard, Maschinenfabrik, Berlin N. 89. 


Uhren und Uhrwerke. 


Mällerjr., Emil, Tarmuhrenbananst., Leipzig, Erdmannatr. 


Untergestelle f. elektr. bewegte 
Strassen-u.Kleinbahnwagen. 


Akt.-Gesellsch. vorm. Н. Meinecke, Breslau-Carlowits. 


Unterlagscheiben. 


Wagner, Robert, (blank gedreht und rohe), 
‘Wenner, Gebrüder, 


Chemnitz. 
Bohwelm-Westfalen. 


Vakuum-Pumpen. 


Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Co., Erfurt. 
Klein, Schanzlin & Becker, Frankenthal, Rheinpfals. 
Schütz, Ө. A., (trockene), Warzen і. 8. 


Ventilationsanlagen u. -Арраг. 


Brodnits & Seydel, Berlin N. 
Hürtgen, Mönnig & Co., (Jalousie-Dachfonster und Shed- 
lüfter), Köln-Lindenthal. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Beck & Henkel, Kassel. 
Maschinenfabrik Geislingen, (für Mühlen aller Art, eigenes 
sehr bewährt System D.R.-P.), Geislingen(Württemberg). 


Ventilatoren u. Exhaustoren. 


Brodnitz & Seydel, Maschinenfabrik, Berlin N. 
Danneberg & Quandt, Spesialfbr., Berlin O. 112. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Beck & Henkel, Kassel. 
Nestler & Breitfeld, МОК. u. Egse., (für Cupolöten und 

Schmiedefeuer), Erla, Erzgb. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin С. 2. 
Wiedemann, J. A., Maschfbk. u. Eiseng., Bésdorf-Leipzig. 


Ventilbrunnen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Ventile. 


Braun, Just. Christ., A.-G., Nürnberg. 
Nachtigall & Jacoby, Leipsig-Reudnits. 
Pilz, O. P., Chemnitz. 
Reisser, Gustav, (Jenkins-Ventile), 


tuttgart. 
Weinmann & Lange Bahnhof Dee Я 


Verbreunungsöfen für Abfälle. 


Kori, H., Fabrik f. Heizanl., Berlin W., Dennewitsstr. 29. 


Verdampfapparate aller Art. 


Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 


Vermessungs-Instrumente. 


Tesdorpf, L., (Theodolite Nivellier-Instrumente), Stuttgart. 


Vernickelung, Verzinkung, 
Verzinnung u.Verkupferung. 


Elmore’s Metsll-Aktion-Gesellachaft, (Verkupferung von 
Walsen und Kolben), Schladern а. 4. Sieg. 
Sackur’s galv. Institut, (galv. Versinkungen, Vernicke- 
lungen ete.), Berlin 8W., Oranienstr. 6. 
Scheller & Schreiber, (Versinnarei). Halle a. 8. 


Versuchsstat. f. Stärke-Industr. 


Uhlands Versuchsstation für Stärke-Industrie, in grossem 
Masstab für fabrikmässigen Betrieb sur Herstellung 
топ Kartoffel-, Weisen-, Mais- u. Reisstärke, Stärke- 
zucker, Syrup, Sago u. Dextrin eingerichtet, verbunden 
mit ohemischem Laboratorium zur Untersuchung aller 
in der Stärke-Industrie zur Verwendung kommenden 
Materialien. Anlernen der Fabrikationsverfahren. 
Eigene Spesialtechniker. Leipzig-Gohlis. 


ошен, Einricht. 


. 
Wiede’s, Theodor, Masobfok., A.-G., gegr. 1887, Ohemnits. 


ра 
Vorwiirmer. 

Balcke & Oo., Bochum 1. Westf. 
Mattick, F., (Patent-Vorwärmer), Pulsnits i. 8. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 


G. m. b. H., Uerdingen а. Rhein. 
Sohaffstaedt, H., Giessen. 
Schneider & Helmeoke, Maschinenfabrik, Magdeburg. 


Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, 


Vulkan. Fibre. 


Persicaner & Co., 


Wiichter-Kontrolluhren. 


Emmendingen, Baden. 


Berlin W., Bülowstr. 57, 


Eppner, A., & Co., (Eppners Patent), Breslau. 
Gasser, F. EN Magdeburg, Breiteweg 21/22. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin О. 2. 
Waagen. 


Böhmer, August, 4 Co., Waag.-Spez.-Fbk., Magdeb.-Neust. 
Bohmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust.,Liibeckerst.181. 
Essmann, Gebr., 4 Co., (Spezialität seit 1860. Wi 
aller Art fir Handel und Industrie, Refer. erster Be- 
hörden und grösster Werke), Ottensen b, Hamburg. 
Greiner, Ephraim, (Waagen u. Gewichte f. analyt., chem., 
tech. „Phyalk. u. pharmac. Gebrauch), Stütserbach, Thür. 
Kohlweyer, A., (Spes.: Waagen-Fabrik), Bernburg 8. 
Neusser Waagenfabrik В. Broix, Neuss am Bhein. 


Wagen- und Wagenriiderfabri- 
kation, Maschinen zur. 


Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk., Berlin-Reiniokendorf. 


Walzen.‘ 


Fried. Krupp А. 8. Grusonwerk, (Hartguss), Magdeburg-B. 

Haubold jr., 0. G., Maschinenfabrik, 

Hummel, C., Mfbk. u. Egss., (von Papier, e 
Baumwolle u. Jute, Hartguss a. Metall), Berlin N. 

Königliches Hüttenamt, (Нагі- u. Weichwalsen),Malapane. 

Maschinenfabrik Geislingen, (aus Hartguss für Müllerei 
und Papierfabrikation). Geislingen (Württemberg). 


Walzenstühle. 


Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Schlüter, Н. & Co., Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg-Ne 
Wegmann, Fr.,(Schrot- u. Porzellan-Walzenstühle), Zürich. 


Walzenzug-Maschinen. 


Ehrhardt ё Schmer,@.m.b.H., SchleifmühleP.Saarbrücken. 
MarkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp &Co., WetterRuhr. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


A.-G., Hamburg. 


1 
Walzwerke (Walzenstrassen). 


Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grasonwerk, Magdeburg-Buckau. 
MärkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp&Co., Wetter Ruhr. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Dessau. 


Wasch-, Wring- und Roll- 
Maschinen, Plitteisen ete. 


Schmerber & Cie. Tagolsheim, ОЪег-Е1ваав. 


Wasserfilter. 


Aktiengesellschaft für Grossfiltration, 
Berkefeld-Filter-Gesellschaft, 


Wasserhaltungsmaschinen. 


Ehrhardt & Sehmer,G.m.b.H.,Sohleifmühle P.Saarbrücken, 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit С. Hoppe), Berlin NW. 87, 
Pfeiffer, ., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Back&Kienselbach, Maschfbk.,G.m.b.H., Rath b. Düsseldorf. 


Ф 


Wasserkühlanlagen. 


Balcke & Co., Bochum і. Westf. 


Wassermesser. 


Akt.-Gesellsch. vorm. Н. Meinecke, (auch Kesselspeise- 


‘Wassermesser), Breslau Carlowita. 
Bopp & Reuther, Mannheim. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 
Wassermotoren. 

Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Strobel, F. W., Chemnits i. 8. 


Wasserreinigung. 


Dehne, A. L. 6., Maschinenfabrik, Halle a. 8. 
Füter-u.Brautechn.Masch.-Fbk.,A.-G.vorm.L.A.Enzinger, 
(Wasserültrations- u. Enteisenungsanl., (Syst. Sellen- 
scheidt]. Kompl. Anlag.), Worms а, Rh. u, Berlin SW. 
Jürgensen, Dr., & Bauschlicher, (System Kröhnke), Pra 
Laass, Hermann, & Co., (Apparate f.Zuokerfbk.),Magdeb 
Rholnische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Bitt 
9. m. b. 
Steinmüller, L. & C., 


т, 
Uerdingen a. Rhein. 
Gummersbach, Rheinland. 


Wasserstandsanzeiger und 
Wasserstandsröhren. 


Keiner, Schramm A Co., (sus Jenaer Verbund- und 

Duraxglas), Arlesberg i. Thür. 
Klinger,Rich. (Reflex.-W.-Ans.),Gumpoldskirchenb. Wien. 
Nachtigall & Jacoby, Leipzig-Reudnitz, 


Pilz,0.F.(Wasserständ.m.Sohnell-u.Selbstschl.), Chemnitz. 


Wasserstandsfernmelder. 


Bosch, Robert, (elektrische), Stuttgart, Hoppenbaustr. 11. 
Lechner, J., (elektrische), Frankfurt a. M., Pfingstweide 10. 


Wattefabriken-Einrichtungen. 


Wiedere, Theodor, Maschfbk., A.-G., ерт. 1837, Chemnitz, 


Webereieinricht. u. Utensilien. 


Sächsische Webstuhlfbk. (Louis Schönherr), (mech. Web- ` 
stühle all. Art, sowie Vorbereitungsmasch.), Chemnitz. 


Werkzeuge aller Art. 


Haack, Jul., Pris. Werks.-Fbk.,(Bobrer,Kluppen,Reibahl., 
Mikrom. ,Kaliberb. u.Ringe,Strebler), Feuerbach, Wttbg. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remecheid. 


Schnicke, Н. F., (Werkzeugfabrik, (Spex. Fräser, Reib- 
ablen, Spiralbobrer, Schneidwerkzeuge), Chemnitz. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin C. 2. 


Vogel & Schemmann, (Spezial. 


: Spiralbobrer), Kabel i. W. 
‘Wenner, Gebriider, 


Schwelm-Westfalen. 


Werkzeugmaschinen. 


Bergmann, Gebr., (Dreh-, Fräs- u. Hobelmasch.), Berlin N. 

Ohemnitzer Werkzeugmasohinenfabrik vorm. Joh. Zimmer- 
mann, Chemnitz. 

Chemnitzer Wirkwaren-Maschinenfabrik vorm. Schubert 
& Balzer, (Leitspindel-Support-Drehb., Bevolv.-Drehb., 
Shaping-, Hobel-, Fräs-, Centrier-, automatische Räder- 
fräsmaschinen, Drehdorn-Prossen), Chemnitz. 

Deutsche Werkzeugmaschinen-Fabrik vormals 
mann & Stier, 


Sonder- 
Ohemni! 
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Ehrlich, Oscar, (Spezialität: Drehbänke), Chemnitz i. 8. 10. 
Junghans, Wilh., Werkzengmaschinenfabrik, Chemnitsi.8. 
Karlsruher Werkzeugmaschinenfabrik vorm. Gechwindt 
$ Karlsruhe, Ritterstrasse 17. 
Kupper&Co.(f.Met.u.Holz),BerlinC.,KaiserWilhelmst.18N. 
Leipziger Werkzeug-Masohinen-Fabrik vorm. W.v. Pittler, 

‘Aktiengesellechaft, Leipzig-Wahren. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 
Метењ,Е. (Spes.Schraubenbänke),BerlinN.‚Prinz.-Allee80. 
Mönkemöller, Fr., & Cie., (schwere Blech- u. Metall- 


bearbeitungsmaschinen), Bonn am Rhein. 
Nürnberger Werkzengmaschinonfabrik, Sattler, Berner 
а Co., G. m. b. H., Nürnberg. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin C. 2. 


Winden. 


Briegleb, Hansen 8 Co., (siehe unter Aufzüge), Gotha 21. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grasonwerk, (Bau- п. Speicher- 
winden mit elektrischem Betrieb), Magdeburg-Buckau. 


Hütter jr., H., - Hamburg. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Beck & Henkel, Kassel. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin С. 2 
Windmotoren. 

Deutsche Windturbinen-Werke Rud. Rrauns, Dresden. 


Herzog, G.R., (gegr.1870, Spezialfbk. f. Stahlwindmot. aller 
Syst. Grösste u. leistungsf. Fabrik Dentschl.), Dresden. 
Reinsch, Carl, Н. 8. A. Hofl., (gegr. 1859. Erste u, leistungs- 
fähigste Windmotorenfabrik Deutschlands. Gegen 4000 
Anlagen ausgeführt. 47 erste Preise u. Staatemedaillen. 
Ausführung kompl. Wasserleitungen), Dresden-A. 
Reuter, Theodor&Schumann, (Kegelwindmot.D.R.P.), Kiel. 


Winkeleisenbiegmaschinen. 


Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers), Werkzgmfbk., Wetzlar. 


Zählapparate u. Geschwindig- 
keitsmesser. 


Küstermann & Comp., (Zähler Kaisers System: für Hub 
und Rotation), Berlin N. 20. 


Zahnräder. 


Anthon & Söhne, (roh und gefräst), Flensburg. 
Briegleb, Hansen ё Co., (Masch.-Formerei), Gotha 21. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 


Derendorfer Zahnräderfabrik Н. Geiger, (auch Schnecken- 

rider), Diisseldorf-Derendorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges, Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Helsig, Otto, (nur bearbeitete Zahnräder), Chemnitz. 
‘Werksougmaschinenfabrik Vulkan, Chemnits. 
Zahnräderfabrik Augsburg vorm. Joh. Renk, A.-G., (дет. 

1878. Spezial fbk.f.Zabnrder roh u.bearbeitet) Augsburg. 


Zeichenpapiere. 


Sieler & Vogel, Leipzig, Berlin SW., Hamburg. 


Zeichentische. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Prager, L., (Konstruktion „Heureka“ u. ,Paralello“), Pirna. 


Zeichnungen. 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, (Kon- | 
struktionsseichnungen fürMaschinenfabriken, Bauzeich- | 
nungen, Dispositionspläne nach den neuesten Systemen | 
für alle techn. Branchen durch Vermittlung von Spezial- , 
technikern zu billigen Preisen), Leipzig-Goblis. 

Lüders, O., Civilingenieur, (Pläne zu Fabrik-Anlagen u. 
Zeichnung. у. techn. Einrioht.), Leipsig, Kreuzstr. 22. 

Strnad, Ferd., (Konstruktionszelohn. fürMaschinenfabriken 
u. z. von Kompressoren, Gebläse- u. Dampfmasch., Axen- 
regler), Berlin-Schmargendorf, Warnemiindorstr. 14/15. 


| 
Zerkleinerungsmaschinen. | 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G.,  Hambur; 
Eitle, О., (für Coke, Kohle, Chamotte, Gipsetc.), Botten 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Bucka 
Huckanf ё Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. | 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern, 
Polysius, G., Dessau. ! 


Ziegelei-Msch.u.Einrichtungen. ; 


Aktiengesellechaft vorm. A. Kuhnert & Co., Meissen. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Doehler & Riedle, Maschinenfabrik, Zeulenroda, Thrg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Kugelmühlen z. Ver- 

mahlen v. Ziegelbrocken usw.), Magdeburg-Buckau. 
Güttler & Comp , Maschinenfabrik, Brieg, Bes. Breslau. 
Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Laas, Hermann, & Co., Magdeburg-Neustadt. 
Maschinenfabrik’ Geislingen, Geislingen (Württemberg). 


Druck von Hesse & Becker in Leipzig. 


Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslat 
Polysius, G., 

Sachsenberg, Gebrüder, Gesellschaft m. b. H., Бома; 
‘Bchmerber & Cie., Tagolsheim, Ober- 
Trenck, В., Maschinenfabrik und Eisengiesserei, 


‘Wiede's, Theodor, Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Che 


Ziehbänke f. Stangen u. Röhren. 


Dahlhaus & Co., Iserlohn. 
Mewes, E., Berlin N., Prinzen-Allee 20. 
Zimmermann, Ch., Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfeld. 


Zinkornamente. . 


Thüringer Zinkornamentenfabrik Rich. Brauer, Weimar 23. 


Zinnfolienfabrikation, Masch. 
zur. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 
Fried. ‘Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Vor-, 
Fertig- und Satinier-Walswerke), Magdeburg-Buckan. 


|Zucker-Fabrikation, Einrich- 


tungen für. 


Greiner, Ephraim, (sämtl. Glas-Apparate, -Instramente, 
Ausrüstungsartikel, anal. Waagen u. Gewichte u. Glas- 
röhren aller Art), Stützerbach i. Thür. 


Zuckerrohr-Walzwerke. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Zündapparate, elektrische. 


Bosch, Robert, Stuttgart, Hoppenbaustr. 11. 


Zündholz-Fabrikation, Masch. 
u. Werkzeuge zur. 


Auton, Gebrüder, Maschinenfaorik, 
Badische Maschinenfabrik, 
Roller, A., Maschinenfbk., 


Zwirnmaschinen. 


Hamel, Carl, (gegründet 1866), 


Darmstadt. 
Durlach (Baden). 
Berlin N., Prinzenallee 24. 


Schönau-Chemuits, 


‚8, Leipzig, 21. Januar 1904. 


XXXVI. Jahrgang. 


| - Der praktische 
Maschinen- Konstrukteur 


Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


geg me: weee ж Dee 
Die Gesamtausgabe, Der praktische 
nämlich Maschinen-Konstrukteur 
Der praktische ist auch allein 
Maschinen-Konstrukteur (ohne 
vereinigt mit in Verbindung mit Uhland’s Wochenschrift 


Uhland’s Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 


erscheint jeden Donnerstag. 


Preis pro Quartal 8 Mark, für 
Osterreich-Ungarn 10 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


für Industrie u. Technik) 
zu beziehen und erscheint alle 
14 Tage. 


Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Österreich-Ungarn 5 Kronen. 


Uhland’s Wochenschrift für Industrie und Technik. 
Herausgegeben von W. Н. UHLAND, Zivilingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 

Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Inhaltsverzeichnis von Uhland’s Zeitschriften: 


| 4 Supplement zu Uhland’s Technischen 
Uhland’s 1904. Zeitschriften. Nr. 1. 
Technische Rundschau. Praxis des Fabrikbetriebs. 
| Motoren, Triebwerke а. Maschinen- 
1904. Ausgabe Ш. Nr. 1. elemente. Sicherheits- u. Transport- 
Einrichtungen. 
Fabrik-Anlagen und Betrieb. Seite 
Elektrische Kraftetation der Aurora, 
Eigin 4 Ohioago Railway, Batavia. 
(Mit Zeichnungen auf Tat. L) . 1 
Hydro-elektrische Kraftstation in der 
Bossie Priory, Perthshire, anegefOhrt 


Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Buebh, 
| Barcelona: Juan Bta Pons у Os, 
Sociedad en Comandits, Pelayo, 46. 
Berlin: А. Seydel, Polyt. Buchh, 
W., Mohrenstr. 9. 

Brünu: Carl Winiker, k. u. k. Hof- 
buohhandl, Ferdinandsgasse 8. 
Budapest: Friedr. Kilian’s Nach- 
folger,kgl.ung.Universitatebuchb. 

TV, Waitznergaese 38. 
Buenos- Aires: Gustav Krause, 
Buchh, Oalle San Martin 387 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur. 


1904. Nr. 2. Seite 


Maschine sum Pressen hohler Acheen 
von der Carnegie Steel Company, 
Pittsburgh. (Mit Abbildungen, Hig. 
SCH 

Mehrfach -Expansions 
mit vier Damptsylindern System Le- 
fovre. (Mit Zeichnungen auf Taf. 4.) 


9 Gesundheitspflege. 


Chemische Industrie. Gewinnung und Ver- 
isdung der Brennstoffe. 


Filterpresse mit Zweispindel-Verschlufs 


Bukarest: 16. Herts, Buchh. 
Christiania: Cammermeyer's Bog- 
handel, Carl Johans Gade 41 u. 43. 
Concepe'un (Chile): Carlos Brandt, 
Buebh 
Genf: R. Burkhardt, Buehh., 3 Place 
Molard. 


rg: N. J. Gumpert's 
‚chner а Lubensky, Uni- 


versitätsbuchh. 
Haag: W Р. van Stockum А Zoon, 


: Karl Schepe, Buchh. 
nhagen: Georg Chr. Ursin’s 
Nacht, Verlagebachh, K., Kjöb- 
mag 


и Gubryaowies Schmidt, 

Verlagsbuchh. 

Lods: В. Schatke, Bucbh. 

Lendon: У. A. Brockhaus, B. O., 
48 Old Bailey. 

Madrid: Вошо у Füssel, Libreria 
Internacional, Alcalá 5. 


Odessa: Emil Berndt's Buchh. 

Paris: F. A. Brockhaus, 17 Bue 
Bonaparte. 

St. Petersburg: 
Buohh., Newsky Prospekt 14. 

Pola: Р. W. Sohrinner, Buchh. 

Prag: Fr. Rivnse, Buchh, Gra- 


ben 24. 
2 N. Kymmel's Bort.-Buchh. 
Ke (Chile): 20% Ivens, 
Buobh., Casilla 206. 
Bão Panlo: багов Gerke & Co, 
Buchh., Caixa oorreio 128. 
Stockholm: Nordiska Bokhandeln, 
Drottninggatan 7. 
Triest: F Н. Schimpff, Buchh. 
Valparaiso (Chile): Oarlos Brandt, 


wi 
Buchh., Krakauer Vorstadt 9 
Wien: Spieihagen а Seharig, y Ver- 
lagsbuchh., 
Zärich: іі 
Eelere Nachfolger, Buchh., Rat- 
hausquai 20. 


К. L. Rieker, | 


Gasbehälter- Konstruktionen. Von Р. 
Grofemann, Bremen. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 3 u. 5.) [Schlufs.] 

Fahrbarer Dampf- Luftkompressor. 
(Mit Abbildungen, Fig. 10 u. 11. 

IMembranpumpe für Staubabsaugung 
System Taupenot. (Mit Abbildung, 
Fig. 12) 

Berechnung der Stephanschen Bogen- 
binder. Von Е. Atzrott, Düsseldorf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 18+18.) . 


Detailkonstruktionen und Notizen 
aus der Praxis. 


Drehbank-Spindelstock mit Zahnrädern 
Stufenscheiben von, G. С. Nel- 
(Mit Abbildung, 
SE 1. 
Rader - Ringschmiorung für Walzen- 
stühle топ der Mühlenbauanstalt und 
Maschinenfabrik vorm. Gebr. Seck, 
Dresden. (Mit Abbildung, Fig. 20.) 
Neue Rohrflanschenverbindung der 
Aktiongesellschaft Ferrum, Katto- 
wits. (Mit Abbildung, Fig. 21.) 


Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal so grob als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten zu 2- 15 Mark 
pro Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale). 

D. Red. d. „Prakt. Masoh.-Konstr.“. 
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| 
| 


Der Edison- Akkumulator. 


| Hygienische Trinkeinrichtung. 
Notizen .. 


von Н. Reichelt, Maschinenfabrik, 
Eisen- und Metaligiefserel, Lichten- 
stadt, Bobmen, (Mit Abbildungen, 


Fig. 1. u. 2.) BEN 
Belbattätige Zwillings-Komprimierma- 


schine von der Firma Dührings Pa- 
tentmsschinen- Gesellschaft, Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 2--5.), 


Maschinen sur Aufbereitung der Öl- 


palmfrüchte von Fr. Haake, Maschi- 
nenfabrik ung Mühlenbauanstalt, 
Berlin NW. (Mit Abbildungen, Fig. 
6-9.) G 


- und Farbenindustrie. 
und Sprengtechnik. 


‚Einrichtung sum staubfreien Entloeren 


ond Umfallen von Bleiweifefässern 
System Nauton fröres et de Marsac. 
(Mit Abbildung, Fig. 10.) . 


Ölfarbe- und Chemikalien - Reibma- 


schine von Amandus Strenge, Ham- 
burg. (Mit Abbildung, Fig. 11.) . 4 


Industrie und Verkehr. 


Kalorimeter zur Bestimmung des Heis- 


wertes von Brennmaterialien System 
Parr, ausgeführt von Max Kohl, 
Prizisionsmechaniker, Chemnitz. (Mit 
Abbildungen, Fig. 13 u. 13). . 5 
(Mit Ab- 
bildungen, Fig. 14.15)... 


Einrichtungen für Gesundheltapftoge. 


Poudrettefabrik der Stadt Kiel, ausge- 


führt von der Aktion-Maschinenbau- 
Anstalt vorm. Venuleth & Ellenber- 
ger, Darmstadt, (Mit Zeichnungen 
auf Taf. 1) 


Abbildungen, Fig. 16 +18) 


СЕЈ 


| 
| 


| 


von В. С. Morton Errol Works, Er- 
то1, Perthshire. (Mit Abbildungen, 


. 3 u 3. S 
Moderne Fabrikanlagen. Von Inge- 
nleur Ludwig Utz, Direktor der К.К. 
Lehranstalt für Textilindustrie in 
[LFortsetzung.] 3 
‚Dynamometer System Weston 
t Abbildung, Fig. 4.) 
Anlage und Betrieb der Motoren. 
Duplex-Dampf-Spvisepumpe von 140 
Gall Leistung, ausgeführt von der 
Heisler Pumping Engine Compauy, 
Erie. (Mit Abbildungen, Fig. 10.) 5 
Funkenfinger und Strohfeuerungen für 
Lokomobilen топ Robey & Oo., Ltd., 
Lincoln (Mit Abbilda: ‚Fig 6u7) 6 
Kombinierter Wassera:echeider und 
Kondenstopf von W. Н. Nicholson & 
Co., Wilkes-Barre. (Mit Abbildun- 


gen, Fig. 8 u. 9) 7 
Begeln sur Braielang rauchfreier Ver- 
brennung . . 7 


Triebwerke und ‘Transporteturichtuagea. 


"Instramente в. Apparate für Wissenschaft, (iiy über Sicherheitsaufzüge unter 


Zugrundelegung der Konstruktionen 
von J. @ Sohelter 4 Giesecke, Leip- 
sig. (Mit Abbildungen, Fig. 10 u.11.) 8 
Kreisseiltrieb in der Kraftstation der 
Spinnerei von James ё Е Н. Wilson, 
Pittsfield. (Mit Abbildung, Fig. 13) 9 


Rettungs- and Sicherheitseiarichtungen. 


6 | Ober den Automnbil-Lösohzug der Be- 


zufefeuerwehr in Hannover. 
Abbildungen, Fig. 134-15.) . . 
Schutzbekleidung der Giefsereiarbei- 


(Mit 
10 
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Patent-Schoeidesc! 


(Mit Abbildung, Fig. 16.) Sr PER 
Freiburger Bureaumappe. (Schnell- 

hefter ohne Lochung.) (Mit Abbil- 

dung, Fig. му ҚАЛЫ атары 2012 
Notiz Ze ти Сыра 12 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. 8. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


= besonderer Beachtung der Leser empfohlen. == 


Leipzig, Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“. — Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


Hierbei 2 Tafeln, Nr. 4u 5, 1 Tafel Chemische Industrie und Gesundheitspflege Nr. 1 in Photolithographie, die Bezugsquellenliste für Jar 


sowie Beilagen von Gebr. Körting, A.-G., Körtingsdorf b. Hannover und E. & C. Pasquay, Wasselnheim (Elsafs). 


ZA 


| Inserate. 


Die Inserate erschoinen gleichzeitig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: „Der praktische Maschinen-Konstrukteur‘ (Gesamt- und Einselausgabe) 
„Uhland’s Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhlaud’s Technische Rundschau in Einzelausgaben*‘, die am gieichen "Termin ausgegoben werden. Die Insertions- 
bähr beträgt pro Millimetor Höhe einer Брано 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wioderholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. 
ür Inserate auf dor zweiten und lotzten Umschlagseite, sowio auf de: jeratenseite vor dem Text wird ein Preiszuschlag von 15% erhoben. Für Chiffre-Inserate sind 
inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige zu entrichton. Minimalprels für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen 
zuvor Probeexemplare einrusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Marl rechnot. 
Schlufy der Inseratenannahme јеле Woche Donuerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) ‘erscheinonde Nummer. Alle gröfseren Annoncenbureaux, 
sowie das unterzeichnete Bureau nelımen Bestellungen an und erteilen nähere Anskunft über Rabatteitze etc. 


BEI Scbilteryen 11 Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


‘Abteilung für Inseratwesen. 


st ein neues Ver- т 
ШУ Bureaus Мө 
alonsdruck: өше Е 
ГЕ von Planen | 
20 HP Wasserkraft mit 2 bad.| Bau, Maschinen-Musterzeichnungen etc 


jegliel er Art, wie: узе 
sondere Stadtpläne. Land- 10 jährige 
Morgen Bauland eventi. auch mehr, ац | karten und Wandtafeln mp: in beliebiger Farbe. wg Erfahrungen, 
Landetrafee u. Eisenbahn, 10 Minuten von Anstalt für Calousdruck, Köln-Melaten, Aachenerstr. 114. Щ 
der Station entfernt in gowerbereichem 
Tale Badens., Der günstigen Lage haler- 3568 Dresden-A. I. 
|Auslands-Patente billigst. 


eignet sich das Objekt zu jedem Fabrik-| 
geschäft. Anfragen und Angebote befür- 

dert unter „Wasserkraft“ die Ge- 
schäftsstello d. Zeitschrift. | 


end Entwürfe, Berechnungen, уя 
u., Spritzstépsel- (Collapsible Ex ertisen G Т t ac hte n ever 
Tube-)Maschinen gesucht fiir p 5 Patentanwalt 


Export. — Neueste Verbesse- 
rungen erforderlich. | 


Off. erb. sub В. С. 5949 ап Ru- 
dolf Mosse, Berlin SW. 3959 


MKRAMER | 


für den Bau von chemischen Fabriken und Einrichtungen führt aus Berlin 


J. L. С. Eckelt, Berlin N. 4., Chaussee-Str. 19. зазв 


Jerusalemerstr. 8. 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N.39, 


Fennstrasse 21, nahe Weddingplatz. 
Fabrik tür Präzisions-W erkzeugmaschinen. 
Spezialitäten: 


DEE Pressluftwerkzeuge D. А. Р. TEE 


Deutsches Fabrikat mit unUbertroftener Leistungsfähigkelt, 
Universal-Revolver-Drehbänke, 
Fagon-Drehbänke, 
Horizontal-Bohr- und Fraise- 
maschinen, 


Schnell- Bohrmaschinen 
‚ein- und mehrspindlig, 


Fraise-Maschinen 


in verschiedensten Ausführungen, 
Präzisions-Schmiedehämmer 
von 100 bis 250 kg Baergewicht. 


Spezial-Maschinen für Elektrotechnik, Fahrrad-, Armaturen-, Metallwaaren-, Nahmaschi- 
nen-, Waffen-, Geschoss-, Zünder- und jede Art der Massen-Fabrikation. 


Universal-Revolver Drehbank A uud fe 


mit Frictions-Radervorgelage. 


4 


Raguhn in Anh, 


ШШ ft, Franz Beyer & Go., 
Erfurt. 


Beyers neuer 


Ғейег- 
1 Regulator. 


Der Ungleichförmigkeitsgrad 

und die Umdrehungszahl dieses 

e Regulators sind von aufsen ein- 
stellbar. 


Mau verlange Katalog 


im eigenen Interesse 


über die uns patentierten 


Hebezeuge. 


Gebr. Bolzani, Berlin N., 
Wiesenstrafse 7. 


Patent-Zahnrad-Flaschenzug .,Victoria‘. 
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Die Beteiligung steht auch 
Fachgenossen, die nicht Vereinsmit- 
glieder sind, frei, jedoch mit der 
Beschränkung, dafs die Bewerber 
das dreilsigste Lebensjahr z. Zt. 
der Bekanntmachung der Aufgabe 
noch nicht vollendet oder die zweite 
Prüfung für den Staatsdienst im 
Maschinenbaufach noch nicht abge- 
legt und z. Zt. der Ablieferung der 
Aufgabe die Mitgliedschaft des Ver- 
eins erlangt haben. 

Die Arbeiten sind mit einem 
Kennwort versehen, bis zum 5. Ok- 
tober 1904 mittags 12 Uhr an 
den Vorstand des Vereins Deutscher 
Maschinen-Ingenieure einzusenden. 


Vom 2.--31. Juli resp. 15. August 
d. J. findet in Fulda eine Gewerbe- 
Ausstellung statt, welche aufser 
den Leistungen der gewerblichen 
Fortbildungsschulen und den Hand- 
werkserzeugnissen des Regierungs- 
bezirks Kassel Rohstoffe, Halbfabri- 
kate, Hilfsstoffe, Motoren, Handma- 
schinen, Werkzeuge und Geräte um- 
fassen soll und sich diesbezüglich 
auf das Gebiet des ganzen Reiches 
erstreckt. Die frachtfreie Rückbe- 
förderung der auf der Gewerbe-Aus- 
stellung ausgestellten und unverkauft 
gebliebenen Gegenstände ist für die 
preufsisch - hessischen Eisenbahnen 
genehmigt. 

Die Anmeldungen sind in dop- 
pelter Ausfertigung bis zum 1. Mai 
d. J. einzureichen und zwar bei dem 
„geschäftsführenden Ausschuls der 
Gewerbe - Ausstellung zu Fulda“, 
durch den auch die Ausstellungsbe- 
dingungen zu beziehen sind. 


Briefwechsel der Redaktion. 


Bremen: Hrn. 0. 6. Einen Holz- 
bohrer, um konische Lö- 
cher zu bohren, hat Ch. A. 
Cutting, Middletown in Ame- 
rika konstruiert. Derselbe besteht 
aus einem Spiralbohrer, in den 
seitlich der Länge nach ein fe- 
derndes Messer so eingelassen ist, 
dafs es sich schräg von der Um- 
fangsfläch® des Bohrers abhebt. 
Über den Bohrer und das Messer 
ist eine Hülse gesteckt, die in 
ihrer tiefsten Lage das Messer 
ganz in der Nut zurückhält, so 
dafs der Bohrer seinen Schnitt 
beginnt wie ein gewöhnlicher Zen- 
trumholzbohrer, der auch aufsen 
eine Art feststehendes Messer hat, 
das die Lochwandung vorschnei- 
det; ist der Bohrer aber bis zu 
einer gewissen kleinen Tiefe in 
das Holz eingedrungen, so sitzt 
die Hülse auf dem Holze auf und 
wird zurückgehalten, während der 
Bohrer tiefer und tiefer geht. 
Dadurch wird das Messer frei, es 
tritt mehr und mehr aus seiner 
Nut vor und erweitert das Loch 
nach unten. Eine Stellschraube 
in der Hülse begrenzt die Tiefe 
des Loches, und ein Ausschnitt 
läfst in ihr die Bohrspäne aus- 
fallen. Man steckt in den Zapfen 
von unten einen Kegeldorn und 
schlägt den Zapfen über den Dorn 
in das Loch, wodurch er ausein- 
andergetrieben und festgehalten 
wird. 


Alle übrigen Korrespondenzen ha- 
ben wir brieflich erledigt. 

Anonyme Zuschriften finden keine 
Berücksichtigung. 


ху 


Thiiringisches 
= Elektro- und Maschinen- 


Technikum Jimenauz Ingenieure, -Techniker, 


Prospekt. 


° Werkmeister. 
Lehrfabrik 


umfaßt: Höhere Maschinentau- und Elektrotechnikerschnle, 
Bangewerk- und Tiefbanschule. Programme durch das Sekretariat. 


Der Herzogliche Direktor. 


Ingenieurschule өлгі 
Maschinenbau 1. Elektrotechnik. Zm ich au 


Ваһтепі, und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April u. Oeibr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Höhere Fachschule ti 


Spinnerei, Weberei und Wirkerei, 


с verbanden mit einer 


Musterzeichnerschule, mit Färberei | 
und chemischem Laboratorium 


Gegründet Reutlingen (тігім) во ТЖЕ ооз. 


Unter Oberaufsicht der Kgl. Württbg. Zentralstelle für Gewerbe 
und Handel. Gründlicher Unterricht in allen Zweigen der textilen 
Industrie. Sämtl. Maschinen der Spinnerei, der Weberei, Wirkerei und 
Strickerei sind täglich im Betrieb. 

Der nächste Kurs in den Abteilungen für Weberei und Wirkerei beginnt 
am 6. April 1904. Der Jahreskurs in der Abteilung für Spinnerei und 
in der Musterzeichnerschule am 5. Oktober 1904. Prospekte gratis. | 

Auskunft erteilt der Direktor: Professor Johannsen. | 


Gr. Sachsen-Weimar.’ 
[Technikum Stadtsulza 


t. Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 8, 
Meister 2 Semester, 
Staatsprüfun; Progr, frei, 


Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16. 
Eigene Werkstätte. Staatl. Aufsicht. 


Kursus für Einjährig-Freiwillige. 
Prospekt kostenfrei. 


Maschinenbauschule 


Magdeburg. 
Semester- Anfang April und Oktober. 


Der Königl. Direkter. 
Reuter. 1626 


Technikum Neustadt 1. Meckl. 


Höhere Lehranst.f. Ingenieure. 
Werk- 


niker п. 


Königreich Buchsen. 
Téchnikum Hainichen Б 
4. Masch.- u. Elektrotechnik. 


reussische höhere Fachschule für Textil - Industrie 
(Webeschule), | п Crefeld. 


д =ош | 
== Beginn der Kurse anfangs März und Ende September. == | 
Programme und Auskunft durch die Direktion 


Emil Lembeke. 


Sachsisch-Thilringisches 


TechnikumRudolstad 


Höhere u. mittl. techn. Lehranstalt fii 


Maschinen-, Elektro- п. Bauingenieure] 


Maschinenbau und 
Elektrotechnik. 


Technikerabteilungen. 
Lehrwerkstatte. Programme kostenfrei. 


Staalsaufsicht durch Reglerungskommissar. 


Fr. Dehne, Halberstadt 


empfiehlt als Spezialität seine 427 


Formmasechinen, 


(System Woolnough-Dehne), 


anerkannt praktischstes und am weitesten verbreitetes System, sowohl für Eisen- 
als Metallgufs vorzüglich bewährt. Diese Maschinen bieten je nach Form der Mo- 
delle bis zu 800, Ersparnis an Formerlöhnen, liefern äufserst sauberen und akku- 
raten Gufs und arbeiten, von nur einem Handarbeiter bedient, präziser als der 
beste Former. — Beschreibung, Preis- und Referenzliste auf Anfragen kostenlos. 


Fr. Dehne, Halberstadt. 


Architekten, Hoch- u. Tiefbautechniker. 
Reifeprüfung v, Staatskommissar. 
[Neu.Schulgeb. Centralheiz, elek, Licht.) 
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Illustr. Preisliste 19 В 


über flüssige Tuschen, Aquarell- 
farben etc., sowie Farbenmusterkarten 
sendet 


| таг Orientierung beim Kinkauf kostenfrei 


Günther Wa 


Hannover u. Wien. 


ner, 
3555 


freue 


Magdeburg-Buckau. 


Brennmaterial ersparende 


LOKOMOBILEN 


mit ausziehbaren Röhrenkesseln, 
insbesondere 


Patent- Heissdampf-Lokomobilen 


ИШИ ае анаа al асылады 


ind die besten für alle Zwecke! а Betriebsmaschinen 


Anlage- und Betriebskosten billiger als bei stationären Dampfmaschinen und Generatorgas-Anlagen. 
[NASCHTNENFABRIK ODDESSE} Verwendung jedes Brennwaterials. — Grosser{Kraftiiberschuss. 
6. т, KR OSCH — Bayer. goldene und silber 


ür 
Dampftemperaturen 


vorm. Wm. Platz Söhne, A-G. d go 
Weinheim (Baden) Ка мий 


(11 e 
empfehlen als leistungsfähigste und n у 
dauerhafteste Betrieba maschinen für б erfi | fzer Spezial-Prospekt. 


alle Zweoke, unter Garantie für 


eres ee ЕСТЕН J. A. Tonf & Söhne, 
Lokomobilen Dampfersparnis.) ШІ 31. 


ж тасы er кше ТР in allen Grössen zur schnellsten Liefe- 


ln шет Ай rung. 2192 “3 ES 


ehate жарын, Kataloge und жег ептеп zu Diensten. — Prim, : Chicago 1893. Schlosser-Fach: sst, Berlin 1889 n. 1896, Ећгепа., gol 
— Berliner Thürschliesser-Fabrik Schubert & Werth, Berlin С. 
Prenzlauerstrasse 41. (Grösste Thürschliesser-Fabrik Europas.) —— 


Verlag von ARTHUR FELIX in кеште “фм. 


Das Maschinenwesen. 
Elementares Lehrbuch 


„ADLER“ 
Neu! 


zur Einführung in die Maschinenwissenschaften, die Kinematik und die „REAL 
Elastizitäts- und Festigkeitslehre || 1 i | ., PRIMUS“ № 
а Taa. шш Balbatuntezzicht „REAL“ pneumatisch. SADLER hydraulisch mnu chlosnsicherung ы, 
beide automatisch mit langjährig bewährtem Sicher- ra рн in дене EEN 
Oscar Hoppe. |ремаћеђећ, können selbst durch willkürliches Zuschlagen | firma иашам, ба wertlens 
Professor an der Kal. Bergakademie zu Olausthal. der Tür nicht ruiniert werden, 3 Jahre Garantie. Nachahmungen existieren. 


Mit 92 Abbildungen im Tert. = 
In Lex.-8. XV, 152 Seiten. 1595. Brosch. Preis: 5 М 40 Pf. | 


Der Drehstromotor | Schäffer 8 Budenberg, п, 5 


е . 8 
as Kisenbahnmotor.| Maschinen- u. Dampfkessel-Armaturen-Fabrik; 
Von Wilhelm Kübler. Magdeburg-Buckau. 
Ingenieur, | 
a. о. Professor an der kgl. sächs technischen Hochschule zu Dresden. ------- Telegramm-Adrosse: „Manometer“, 


Mit zahlreichen Abbildungen und XXII Tafeln. 
In Lex.-8. 104 Seiten. 1903. Brosch. Preis: 6 M 60 Pf. 


_ Wasserstands-|Stahigufs- ` „_ 
Ventilköpfe | Ventile 


А mit 
5 oh tes m. Nickelabdichtung | Patentdichtung 
Ventilasi E 55: wNNassersfands ~ T und Seibstschlufs- | ` ge uberhitzten 


SR Hahne» Е Damp Wag ХІ Lët Druck == Zeiger, 95, У Vorrichtung. und hochgespannten 
("тебер si We о! Наһле 4 Denkbar gröfste | p, rP Ne 90787. 


= ra ۳ d 
q SP, Sicherheit far | nieDichtungstlächen |9 
= Hydranten; cok "ok -Ventile dauernd. Dichthalten. | bleiben selbst unter BS 
Қалел д 1 GN = *Schmier- ДЕ Wegen der Harte des | den ungünntigsten | 
"Brunnen мй б Dichtungs-Materials | Betriebsverhältnin- | 
ы 5 unempfindlich egon sen blank. | 
mechanische Ein! Die Ventile halt. dem 


durch zwischen Sie zufolge dauernd dicht, 
und Kegel sich sind deshalb für über- 
klemmendeUnreinig- | hitzten Dampf beson- 
кейеп. ders geeignet. 
Ferner: Manometer und Vakuummeter jeder Art, bis jetzt 
über 3000000 Stück geliefert; Hähne und Ventile in 
jeder Ausführung, Sicherheits-Ventile, Kondensations- 
Wasser -Ableiter, Bufs-, Vierpendel- und Exakt- 
gulatoren, Schmierapparate neuester Konstruktion, 
Injektoren, Elevatoren.,Hub- und Rotationszähler 
| u. в. W. | 


2 Ж | À X ' ; а сл Schwungradlose Dampfpumpen. sa (9% 


Verantwortlicher Hedakteur: W. Н. Uhland, Leipsig-Uohlis. - Verlag. Bureau des „Praktischen Masc. inen-Konstrukteur’, Leipzig. 
Kommission und Druck: F. A. Broekhaus, Leipzig. 
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XXVII. Jahrgang. Nr. 49. 


Leipzig, 8. Dezember 1904. 


Der praktische | 
Maschinen-Konstrukteur 


Zeitschrift fiir Maschinen- und Miihlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


=. == шы ps 


Die Gesamtausgabe, Der praktische 


nämlich Maschinen-Konstrukteur 
Der praktische ist auch. allein 
Maschinen-Konstrukteur e 5 А (оћпе - 
vereinigt mit К in: Verbindung miton" z Uhtand’s Wochenschrift 
лз Wochenschrint Uhland’s Wochenschrift fiir Industrie und Technik. метке тан) 
erscheint jeden Donnerstag. Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 14 Tage. 


Leipzig. 
уле ње сира Капс 0 Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 
Bei direkter Zusendung ent- 

sprechender Portozuschlag. 


Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Österreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Inhaltsverzeichnis von Uhland’s Zeitschriften: 


Go Supplement zu Uhland’s Technischen 
Uhland’s | 1904. Zeitschriften. Nr. 12. 
Technische Rundschau. | Praxis des Faorikbetriebs. 
Motoren, Triebwerke u. Maschinen- 


| - Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Buchh. 
Barcelona: Juan Bta. Рова у O^, 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur. 


Sociedad en Comandits, Pelayo, 46. 904. Nr. 25. 1 1904. Ausgabe I. Nr. 12. 
| Rerlin: А. Seydel, Polyt. Buchh., 1 Зе SS elemente, Hey Sioherheits- 
W., Mobrenstr. 9. Schwere liegende Einaylinder-Dampf- Metallindustrie, Bergbau und tungen. 
Brünn: Carl Winiker, k. u. k. Hof- maschine mit Drehschiebe: erung Hüttenwesen. Fabrik-Anlagen and Betrieb. Seite 
buchhandl., Ferdinandsgasse 3. von den Murray Iron Works, Bur- Die neue Pumpstation der Cleveland 


Budapest: Friedr. Kilian’s Nach- lington. (Mit Abbildungen, Fig. 254 Maschinenfabrikatiomu.Giefserei. Eisenbau| Water Works, Cleveland. (Mit Zeich- 


folger,kgl.ang.Universitätsbuchh. 

IV, Waitznergasse 28. 

И Buenos-Aires: Gustav Krau 
Bachb., Calle San Martin 387. 


handel, Carl Јо! er 
Concepcion (Chi 
Buchh. 
Genf: К. Burkhardt, Buchh., 3 Place 


| du Molard. 
Gothenburg: N. J. Gumpert's 
Bokhandel. 
Grax: Leuschner а Lubeneky, Uni- 
versitätsbuchh. 
Haag: W. P. van Stockum а Zoon, 
Bushh. 
Kiew: Karl Schepe, Buobh. 
Kopenhagen: Georg Chr. Ursin's 
Nacht., Verlagsbuchh., K., Kjöb- 
magerg. 8. 
Lemberg: Gubrynowics 4 Schmidt, 
Vorlagsbuchh. 
Leds: В. Воћмке, Виоћћ. 
Lendon: F. A. Brockhaus, E. O., 
48 Old Bailey. 
Madrid: Romo у Füssel, Libreria 
Internacional, Alealá Б. 
| Mailand: U.Hoopli,kgl. Hofbuohh, 
Gallerie de Oristoforis 59/63. 
Meskau: J. Deubner, Buchh. 
York: The International 
Company, 88 and 85 Duane 


Emil Berndt Buch’. 
| Paan F A. Brockhaus, 17 Rue 
Bonaparte. 
Î St. Petersburg: Ж. L. Bieker, 
Buobh., Newsky Prospekt 14. 
Pola: F. W. Sohrinner, Buohh. 
Prag: Fr. Rivaso, Buchh., Gra- 


Riga: x Kyzamel’s Bert.-Buchh. 
Santiage (Chile): Jos Ivens, 


Strafsenbrücke. 


+906.) 


Die neuen deutschen Panserkreuser 


(Mit Zeichnungen 


„С° und „р“. 
auf Tat. 61.) 


Trockenpresse der Maschinenfabrik 


und Mühlenbauanstalt G. Luther, 
A.-G., Braunschweig: (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 63 (Fig. 15-6) und 
Abbildung, Fig. #57). . . 


Kollergang. Von Fr. W. (Mit Zeich- 


nungen auf Taf. 63, Fig. 7+10.) . 


Von Oberingenieur 
J. Thoren, Fischeln b. Krefeld. (Mit 
Zeichnungen auf Taf. 63 und Ab- 
bildungen, Fig. 258 u. 969.) . - . . 


Elektrisch betriebene Stofsbohrma- 


schine der Österreichischen Siemens- 
Schuckert-Werke, Wien. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 260 u. 261.) . . . . 


Lichtpausen von den Originalen 


der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten zu 7 + 15 Mark 
pro Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale). 

D. Вей. d. „Prakt. Maach.-Konstr.“. 


and Dampfkesselfabrikation. 


Automatische Stirnrider-Frismaschine 
der Wanderer-Fahrradwerke vorm. 
Winklhofer A Jaenicke, A.-G., Schö- 
пап bei Ohemnits. (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 189 u. 190.) ....... 


Polier- und Schleifmaschine mit direkt 
angebautem Elektromotor von den 
Präsisions- Werkstätten Mittweida, 
6.m.b.H. (Mit Abbildung, Fig. 191.) 


Maschinenwerkstatt der Ball Engine 
Company, Erie. (Mit Zeichnungen 
тд, EE 


Moderne Mefewerkseuge im Maschinen- 

au von Ludw. Loewe а Co., Aktien- 
ellschaft, . (Mit Abbildun- 
, Fig. 192+900.) [Schlufe.] 


Aluminium als Wärmeentwickler. Von 
Ingenieur Hans Wiedemann, Ham- 
burg. [Sohlufs.]. .....,... 


Ein Beitrag zur Kleinbessemoreifrage. 
Von L. Unokenbolt, Zivilingenieur, 
Lüttich. (Mit Abbildung, Fig. 201.) 


Neuerungen und Patente. (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 3034204) . . . . . . 


Kleineisen-, Draht- und Blechindastrie. 
Kepfer- und Metallwarenfabrikation. 


Schrauben-Automat von Georg Wattig, 
Dresden-Löbtau. (Mit Abbildung, 
Fig. 204... 


Lochstanze gebaut von der Pawtucket 
Mannfacturing Company, Pawtucket. 
(Mit Abbildungen, Fig. 206 п. 207.) 


‘Über elektrisches Schweifsen und Lö- 


E Мысы ee 


Seite 


зе | Halb - Zylinder - Liohtpaus: 


96| bildungen, Fig. 304 u. 305.) . 


nungen auf Taf. 12) ..... 
Über Anordnung von Staubkammern. 
(Mit Abbildung, Fig. 281). . . . . 
Anlage und Betrieb der Motoren. 
Die Dampfturbinen der Allgemeinen 
Elektrizitäts - Gesellschaft, Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 282 + 286.) 
(Бела са oe es a) ic ee 
Kraftgasgeneratortype von Crossley 
Bros., Ltd, Manchester. (Mit Ab- 
90| bildungen, Fig. 279 u. 380)... 
Kondenstopf der Giefserei und Ma- 
schinenfabrik Paul Schütze 4 Co., Og- 
gersheim. (Mit Abbildung, Fig. 287.) 


89 


90 | Graphit-Öl-Schmierpresse von Sohnei- 


der & Helmecke, Magdeburg. (Mit 
Abbildung, Fig. 288.) . . 
Versuche mit 70000 Volt Gleichstrom. 


91 Eine neue Flanschendichtung . 


Triebwerke und Transporteinrich- 
tangon. 
Riemenrfioker für Stufenscheiben der 


92| Berlin-Anhaltischen Maschinen-Bau- 


Aktiengesellachaft, Der 


u. (Mit 
Abbildungen, Fig. 289 +391.) 


94|Neuartiger Conveyer von James М. 


Edwards, New York. 
dung, Fig. 292.) 


(Mit Abbil- 


94 | Drahtseilbahn für den Bau einer ita- 


lienischen Festung von Ceretti & 

Tanfani, Mailand (Mit Abbildun- 

gen, Fig. 2934999.) . . . 
Fafs-Transportkarren von Е. Elsworth, 


Für Kontor und Zeichenbureau, 


95 |Sicherheitsplompe „Attila“ von der 


Firma Hirsch 4 Mandl, Berlin. (Mit 
Abbildungen, Fig. 301+ 303.) CH 
* für 


рр: 
elektrisches Licht und Tageslicht 
von Otto Philipp, Berlin. (Mit Ab- 


Alexandria. (Mit Abbildung, Fig. 300.) 143 


Buchh., Ossilla 
Зао Paulo: Cartes. Gecke A Co., 
Buchh, Caixa correio 128. 
Stockholm: Nordiska Bokhandeln, 
Drottminggatan 7. 
Buchh Џ 


Triest: Е. Н. Schi‘ 

Хатрагаіно (Chile): Oarles Brandt, 

Мана ле O Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 

Wien: Spiethagen а Schorig, Ver- | | Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. в. w. befinden 

‘sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


lagsbuchh., I, Kumptg 
| = besonderer Beachtung der Leser empfohlen. == 


Neuer Bing-Bohnellhefter von Е. Bee 
necken, Bonn. (Mit Abbildung, Fig. 


306.) 
Reformfederhalter von Gebr. У 
Gottingen. (Mit Abbildung, Fig. 307.) 144 


| 


Zurich: Eduard Rascher, 
Î Zeller's Nachtoiger, Bach Taat 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W. H. Uhland, 6. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen Konstrukteur"), 
Kommissionär: F. A. Broekhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


NE 


Hierbei З Tafeln, Nr. 61-68, 1 Tafel Metallindustrie Nr. 12 in Photolithographie und Supplement „Praxis des Fabrikbetriebs‘ mit 1 Tafel, 
die Bezugsquellenliste für Dezember und Jahresinhaltsverzeichnis der „Technischen Rundschau‘, Ausgabe I und des „Supplement“ 
sowie Beilagen der Firmen: Jos. Lenzen, Düren, Rhld., C. & E. Fein, Elektrotechnische Fabrik, Stuttgart, - 
Kölner Eisenwerk u. Rheinische Apparate-Bau-Anstalt, G. m. b. H., Brühl bei Köln und der Siemens-Schuckert- Werke, G. m. b. H., Berlin. ' 


Inserate. 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: „Der praktische Maschinea-ionstraktear“ (Gesamt- und Hinsels 

nUbland’s Wochenschrift für Industrie und Technik“ und ,,Uhisad’s Technische Rundschau in Einzelausgaben“, die am gleichen Termin ausgegeben werden. Die 

beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt ~ 
KEE auf der zweiten und letzten Umschlagseite, sowie auf дет Inseratenseite vor dem Text wird ein Preiss von 15%, erhoben. Far Chiffre, 

der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe siner браце 35 а zu entrichten. Minimalpreis für ein iffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, 

ЬФех өл einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 berechnet. 

savor ЫШ E Inseratensanahme једе Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annon 

sowie das unterseichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze eto, 


Leipzig-Geblis. Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, 6. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Masohinen-Konstruktoar*, 5 


АПШ 


Anhänger 
Musterbeutel 


A.Wulfram Nachfolger, N 


ist ein neues Ver- 


Galonsdruck => Weber 


Patentanwalt 
Berlin. 
Jerusalemerstr. 8. 


jeglicher Art, wie 


Bau, рем Musterzeichnungen etc., insbesonde : Stadtpläne, Land- 
karten und Wandtafeln gep in beliebiger Farbe. u) 


Anstalt für Calonsdruck, Köln-Melaten, Aachenerstr. 114. 


Gr. Photogr. وا‎ Objek | — - > — 4 e 
tive etc., bessere Systeme, Ernst Wiese Lei R., Spezial-Fabrik für Zahnräder 2 
ы, geet Genie ЕД pzig- Wl u. Getriebe jeder Art. P 
Gelegenheitskaufe stets vorrätig. Stirnrider, Kegel- Drahtseile. ы 

Volle Garantie. | räder, Dh tr ransmissionen, > 
Ankauf, Verkauf, Tausch. Schraubenräder, M Aufzüge, Blitzablelter,” 2 
F. Rudolph, Lersnerstr. 26, | Schneckenräder und А МА вовешашрев ete. 


Frankfurt a. М. Schnecken, = Da | 
Zahnstangen etc. für Transmissione! 


Z 
Fräsen eingesandter industriellen mec 


rohe u. blank ge- Radkörper wird Z Friedrich Naumann, 
drehte fertigt prompt erledigt. Dessau 2. 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 39, 


Chemnitz, 
Eisenwarenfabrik. 
Fennstrasse 21, nahe Weddingplatz. 
2436 Fabrik tür Präzisions- Werkzeugmaschinen. 
P Spozialitäten: 


Schmiedeeiserne Fenster 


und Oberlichte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thüren 
und Thore 
fertigt als Specialität 1889 


R. Zimmermann, Bautzen. 


gem Pressluftwerkzenge D. R. Р. WE 


Deutsches Fabrikat mit unUbertroffener Leistungsfähigkeit. 
Universal-Revolver-Drehbänke, 
Facon-Drehbänke, 


Horizontal-Bohr- und Fraise- 
Maschinen, 


Schnell-Bohrmaschinen 


ein- und mehrspindlig, 


Fraise- Maschinen 


in verschiedensten Ausführungen, 


Präzisions-Schmiedehämmer ° 
з von 100 bis 250 kg Baergewicht. 

==” Spezial-Maschinen für Elektrotechnik. Fahrrad-,Armaturen-, Metall- 
waaren-, Nähmaschinen-, Wagen-, Gesohoss-, Ziinder- und jede Art der Massen-Fabrikation, 


des Herrn Niels Anton Christensen | 
in Milwaukee, betreffend einen 


„Aufzug mit Betrieb durch 
Druckflüssigkeit“, 


ist zu verkaufen; auch werden Li- 
zenzen abgegeben. 4142 
Näheres durch die Patentanwälte 


Dr. Rich. Wirth & Wilh. Dame. | 
Frankfurt a. M., Berlin NW. 6, 
Neue Mainzerstr. 8. Luisenstr. 14. | 


ТТ Mahl, Franz Beyer 0; 
Erfurt. 


Beyers neuer 


Feder- 
Regulator. 


Der Ungleichformigkeitsgrad 
und die Umdrehungszahl dieses 
|е Regulators sind von aufsen ein- 
stellbar. 


Man verlange Katalog 


im eigenen Interesse 


über die uns patentierten 


Hebezeuge. 
Gebr. Bolzani, Berlin N., 


Wiesenstrafse 7. 


Patent-Zahnrad-Flaschenzug „Victoria“. 


mit einem Measer auch durch Aus- 
kochen mit Alkali gereinigt 
werden. Man legt sie zu diesem 
Zweck zwei Stunden in eine Lö- 
sung von 1 kg kristallisierter 
Soda auf 101 Wasser und wischt 
dann das austretende Fett mit 
Putzlappen ab; ev. muls dieser 
Vorgang mehrmals wiederholt 
werden. Ein einfaches und wirk- 
sames Mittel besteht auch darin, 
dafs man den öligen Riemen einen 
Tag lang in Benzin legt und dann 
an der Luft trooknen läfst. End- 
lich entfettet man die Riemen 
auch gut, wenn man sie in einem 
Raum mit einer Temperatur von 
40 + 50" С. (oder einige Minuten 
in heifses Wasser) legt und das 
ausgeschiedene Ol mit Sägespänen 
abreibt. 


Alle übrigen Korrespondenzen ba- | 


ben wir brieflich erledigt. 
Anonyme Zuschriften finden keine 
Berücksichtigung. 


Si ڪا‎ 
Laufringe 


geringsten ungeschwichten 
Querschnittes 


für höchste Belastung und једе 
Tourenzahl. 


Kugel- und Rollen- 
Lager 


einfachster und schwerster Bauart 
aus Ia gehärtetem Werkzeugstahl 
nach Normalien sowie - 
nach Zeichnung. 


Präz. Guls-Stahlkugeln. 


Kngelfabrik Fischer, A.-G., 


Schweinfurt a. Main. 


ROCKHAUS 
LEXIKON 


NEUE REVIDIERTE 


JUBILAUMS-AUSGABE 


Weihnachts-Geschenk. 
17 Bde. М. 204. 
Soeben erschienen. || 


XV 


Tachnikum Neustadt i, Meckl. 
Seno 


Höhere Lahrenst. f. Ingenieure. 
Abteilungen für Tech- 


4110 


о Вед! 
PROGRAMM & LEHRPLAN «ега 
‘durth dieDirection FRITZ ENGEL, 


TECHNIKUM WORM SRN. 


inn 1. October о 


fis} 


Thüringisches 


Technikum Jimenau 


Elektro- und Maschinen- 
3 Ingenieure, -Teohniker, 
У Werkmeister. Prospekt. 


ildburghausen 


und Elektrotechnikerschule, 
mme durch das Sekretariat. 


Direktor. 


echnikum 


umfaßt: Höhere Maschine: 
Bangewerk- und Tiefbauschule. 


DU gran: 


Ingenieurschule m: 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. it, au 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes, 


Eintritt April u. Outbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


2124 


Verlag von ARTHUR FELIX in Leipzig. 


Das Kaliberieren der Walzen. 
Eine vollständige Sammlung von Kaliberlerungs-Beisplelen, 
systematisch geordnet und erläutert. 


Als Lehrgang für den angehenden, sowie als Nachschlagebueb für den aus- 
übenden Kaliberierer 
herausgegeben von 
Professor Alb. Breet, Hotteningenicur. 
In 4 Lieferungen. 
Mit einem Atlas von 164 Tafeln in /mpertaiformat. 
In gr. 8. IV, 106 Seiten. 1908. Kart. — Preis jeder Lieferung 14 М. 


Der angehende und praktische 


Elektrochemiker. 


Nach der 
Elektrolytischen Dissoziationstheorie. 
Von PETER GERDES, Rektor. 


Mit 94 Abbildungen. 


In gr. 8. X, 312 Seiten. 1903. 
Brosch. Preis: 7 М БО Pf. — Gebunden in Leiuen Preis: 8 M 50 Pf. 


Maschinenbau, Elektrotechnik. 
Programm kostenfrei 


Lehrwerkstätte 


Städtisches 


Elektrotechnikum Teplitz. 


Älteste Lehranstalt für Elektrotechnik mit 

Lehrwerkstätten, Laboratorien, Ausbildung 

als Monteur, Elektrotechniker, Elektro. 
Elsenbahutechniker. 


Programm trel. — Gegründet von 


Technikum Elektra 


Berlin, 80. 16. 
Eigene Werkstätte. Staatl Aufsicot. 


Kursus für Einjährig-Freiwillige. 


Gr. Snchsen- Weimar. 


[Technikum Stadtsulza 


1. Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 8, 

Meister 2 Semester, 

Staatsprüfungen. Progr. frei. 


Theodor Wiede’s 


Maschinenfabrik A.-G., 
CHEMNITZ 1. Sachs. 


Fadar- 
ІШІШІШІ 


System Tolle 
D, Н.Р. Nr. 86 718 
fir 
Dampfmaschinen, Tur- 
binen, Gasmotoren 
u.s. w. 
Bestes System 
der 
Gegenwart. 


Veränderungen der 
Tourenzabl und 


3684 


Energie ohne Verän- 
derung des Ungleich- 
förmigkeitsgrades. 
An einzelne Firmen 


über 300 Stück 


Man verlange Katalog. 


geliefert 


„Praktisches Maschicen-Keestruktes 

Text und Tafeln in je einem Band, 

in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 


Die Decken werden auch einzeln für je M 1.20 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Cinbanddecken 


fir den 


geliefert. 


Uhlands technischer Verlag, 
W. Н. Uhland, G. m. b. Н. 
(Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 


Leipzig-Gohlis. 


XVI — 


Zur betriebskostenlosen 


nine Genz géien E | Wasserbeförderung aus 
i $ ; << Zeiger, 2 2 En 
4 i Че Б-Н beliebig tiefentlegenen 


Probir-Ventile | Stellen IOI 


*Schmier-* fiir hochgelegene wasserarme Stidte, Landgemein- 
© aefasse. > den, Villen, Güter, Rittergüter, Schlösser, Fa- 
~ briken, Park- 
und Gartenan- 
lagen, zur Be- 
wasserung von 
Feldern und 
Kulturen ete., 
liefert unter Ga- 
Fabrik von Armaturen für Dampfkessel, ns ene = 
fernung selbst- 
tätig und ko- 
stenlos wasserfördernde, nach Windrich- 
tung und Windstärke selbstregulierbare 
sturmsichere Windmotoren aus wer- 
zinktem Stahl, in einzig dastehen- 
der, unverwüstlicher Konstruktion die 
Fabrik 
ee, | CO Zeichnungen s25 ANT. KUNZ, «. u. k. Hoflieferant, 
z n Mährisch - Weifskirchen (Austria). 


Pu Pre „Se 


Pumpen, Transmissionen; Hunderte von Referenzen. 
Gutachten Preisliste auf Verlangen gratis und franko. 
(Schnellläufer) D. R. Р. 


Maschinen und gewerbliche Anlagen. 


ares 


liefert R. Krause, Bonn. 


Paris 1900: Grand Prix. 


R. WOLF, 


Magdeburg - Buckau. 


Brennmaterial ersparende 


LOKOMOBILEN 


mit auszichbaren Réhrenkesseln, insbesondere Patent- 


Heifsdampf - Lokomobilen 
als Hochdruck-Lokomobilen von 80-400 Pferdestärken, 
ompound-Lokomobilen mit u. ohne Kond, von 50—400 PS, 
“== als Tandem-Lokomobilen mit doppelter Überhitzung mit und 
ohne Kondensation von 20—50 PS. 
kinzige in allen Gréfsen systematisch durchgeführte und erprobte Spezial-Konstruktionen 
von Überhitzer-Lokomobilen. 


А WirtsehaftlichsteWärme-Kraftmaschinen der Gegenwart. 


Hoher Kraftüberschufs. Niedriger Ungleichformigkeitsgrad. 
tung des Dampfes für Heiz- und Betriebszwecke. 


u 


кіші! BUT, garantiert 
auch hei ВШ 


Turbinen mit vertikaler und 
horizontaler Achse, mit Spiral- 
gehiiuse und für offenen Schacht. 


SCHNEIDER, JAQUET & C'E: 


Strafsburg - Königshofen (Elsals). 


Einfache Bedienung Unbedingte Zuverlässigkei 
Verwendung jedes Brennmaterials. Ve 


Föniglich Русија, Sachs, Bayer. goldene und silberne Staatsmelaillen, 


Millionen zu verdienen 


asson- und Hohlsteinen 


mit der Fabrikation von Steinen jeder Art als Zement-Preis-Dachziegeln, Bausteinen, 
aus Zement und Sand oder Kalk und Sand, Zement-Mosaik-Platten, Zement-Trottoirplatten ete., aus jedem 
prefsbaren Produkt mittels der als best bewährt anerkannten Universal-Pressen der 


Maschinenfabrik C. LUCKE, EILENBURG 2, Prov. Sachsen. 


Spezialfabrik der gesamten Zement- und Kalksandsteinbranche. 


Gröfste Leistungsfähigkeit der Pressen in Hand- und Kraftbetrieb. 


Man verlange ausführliche Prospekte. =m 


Verlag, W. H 


Verantwortlicher Bedakteur: W. H. Uhland, Leipzig-Gobiis. — Ubisuds tech. 
Leipzig. 


Kommission und Druck: F. A. Brockhau 
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